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Die vorliegende Arbeit befasst sich mit der Anpassung von Aluminium-Strangpress Profi-
len, welche an Holzbearbeitungsmaschinen als Führungselemente eingesetzt sind. Dabei 
werden die Kundenanforderungen, welche beim Schneiden von beschichteten Holzwerk-
stoffplatten an die Arbeitsgenauigkeit der Formatkreissäge gestellt werden, erarbeitet. 
Grundlage dieser Forschungsarbeit ist, dass die Qualitätsanforderungen an das Arbeits-
ergebnis in den letzten Jahren gestiegen sind und dadurch die Notwendigkeit erwachsen 
ist, die neuen Anforderungen an die Holzbearbeitungsmaschine zu ermitteln und entspre-
chende Maßnahmen einzuleiten. Dabei ist das Ziel dieser Arbeit die effizienteste Lö-
sungsmethode zur Verbesserung von Aluminium-Strangpress Bauteilen zu erarbeiten, um 
die neuen Kundenanforderungen erfüllen zu können. 
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1 Einleitung 
Die Anforderungen an die Qualität der Holzbearbeitung sind in den letzten Jahren stark 
gestiegen. Das Hauptmotiv dabei ist das Streben nach besseren Lebens- und Arbeitsbe-
dingungen sowie der Zwang zu einer kostensparenderen Produktion.1 Genau diese As-
pekte führen bei den Kreissägemaschinen, die zu den wichtigsten Maschinen in der 
Tischlerei gehören, zu höheren Anforderungen an die Verarbeitungsgenauigkeit. Auf 
Grund des großen Anteils an Arbeiten, für welche die Kreissägen in den Holzverarbei-
tungsunternehmen verwendet werden, wir dieses Arbeitsgerät als Universalmaschine für 
alle Arten von präzisen Sägearbeiten eingesetzt. So wird die Kreissäge zum Besäumen, 
Zuschneiden und Ablängen sowie für Quer-, Längs- und genauen Formatschnitte benö-
tigt. 
Diese Arbeit befasst sich mit der Arbeitsqualität von Holzbearbeitungsmaschinen. Dabei 
widmet sie sich im Besonderen mit der Schnittgenauigkeit und Schnittqualität bei der Ver-
arbeitung von beschichteten Holzwerkstoffen mittels einer Formatkreissägen. Zur Bear-
beitung dieses Themas wird eine Maschine der Felder KG herangezogen, um die Arbeits-
problematik zu analysieren, die verschiedenen Bearbeitungen zu erproben und die aus 
der Analyse und den Tests abgeleiteten Maßnahmen zu prüfen. Da die Felder KG die 
Holzbearbeitungsmaschinen in Hall in Tirol entwickelt und produziert und diese in jeder 
Leistungs- und Preisklasse weltweit vertreibt, ist es möglich ein weites Spektrum an An-
forderungen in die Bearbeitung dieser Arbeit einfließen zu lassen. 2 
In der vorliegenden Arbeit werden die Grundlagen, welche in weiterer Folge die Qualität 
des Schnittergebnisses einer Holzbearbeitungsmaschine beeinflussen, erarbeitet. Dabei 
beschränkt sich die Betrachtung auf die an der Maschine angebrachten Aluminium-
Strangpress Bauteile, welche einen Einfluss auf das Schnittergebnis haben. Neben dem 
Werkstoff Aluminium wird auch der Werkstoff Holz in die Betrachtung mit einfließen, um 
eine vollständige Darstellung der Grundlagen für die Problemstellung zu gewährleisten. 
Das Ziel dieser Arbeit ist es daher, die derzeit erreichbaren Arbeitsergebnisse beim Zu-
schnitt von beschichteten Holzwerkstoffen, sowie die entsprechenden Kundenanforderun-
gen zu ermitteln und mögliche Maßnahmen zur Erreichung eben jener Ansprüche auszu-
arbeiten. 
                                               
1 vgl. (Josten, Reiche und Wittchen 2009) S. 153 
2 vgl. (Felder KG; 2012)  
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Die vorliegende Arbeit ist nach folgenden Inhalten aufgebaut und gliedert sich in die 
nachstehenden Abschnitte: 
Die Problemstellung wird im ersten Kapitel erläutert. 
Das zweite Kapitel beschäftigt sich mit den Grundlagen der Werkstoffe, wie eingangs 
bereits erwähnt. Die Herstellung der Plattenmaterialien und der Strangpressprofile samt 
deren Auswirkungen auf die Problemstellung werden ebenfalls behandelt. 
Im folgenden Kapitel werden die Ansprüche der Kunden und des Marktes genauer erar-
beitet und dargestellt. Diese werden dann den aktuellen Gegebenheiten des Unterneh-
mens gegenübergestellt. 
Nach dem diese Inhalte erarbeitet sind, folgt im nächsten Kapitel die Ausarbeitung der 
möglichen Lösungswege. Die ermittelten Lösungsmöglichkeiten werden anhand der 
SWOT Analyse bewertet und die Auswahl mit einer Bewertungsmatrix durchgeführt. 
Im Folgekapitel wird der Bearbeitungsweg der Arbeit diskutiert und weitere Einflussfakto-
ren auf die Problemstellung behandelt. 
Abschließend wird im letzten Kapitel das Endergebnis der Diplomarbeit zusammenge-
fasst und ein Ausblick auf mögliche weitere Implikationen gegeben. 
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2 Problemstellung 
2.1 Ausgangssituation 
Die Felder KG ist ein international tätiges Unternehmen, welches seit mehreren Jahrzen-
ten Holzbearbeitungsmaschinen in Hall in Tirol entwickelt, produziert und weltweit ver-
treibt. Heute präsentiert sich das Familienunternehmen Felder mit den Marken Felder, 
Format-4 und Hammer am Weltmarkt. Mit vielen Patenten, hoch entwickelten Produkten 
und innovativen Detaillösungen ist die Felder KG der führende Anbieter im Standardma-
schinenbereich für die Holzbearbeitung und kann somit Privat- und Gewerbekunden als 
auch die Industrie zu seinem Kundenkreis zählen.3 
Gerade in den letzten 50 Jahren hat der Maschinenbau eine enorme Entwicklung durch-
gemacht. Mechanische Betätigungen wurden durch elektrische Steuerung ersetzt und 
Maschinen somit vielseitiger gemacht.4 Diese Weiterentwicklung hat auch den gesamten 
Holzbe- und verarbeitungsmarkt verändert und zugleich die Genauigkeitsanforderungen 
angehoben. Zusätzlich wurde es durch gesättigte Märkte, steigende Globalisierung, im-
mer kürzer werdende Geschäftsprozesse, geringere Markentreue, steigende Produktent-
wicklungskosten und verkürzte Produktlebenszyklen für viele Unternehmen sehr wichtig, 
die internen Arbeitsprozesse zu optimieren. Nur dadurch ist eine deutlich verbesserte Effi-
zienz- und Effektivitätssteigerung erreichbar.5 Diese Ansprüche geben nun die Maschinn-
anwender (die Kunden) an die Hersteller von Holzbearbeitungsmaschine weiter. Auch 
beim Maschinenhersteller Felder KG wurde dies durch erhöhte Anforderung an das 
Schnittergebnis der Formatkreissäge verzeichnet. Der Anstieg der Austauschquote der 
Kreissägeanschlaglineale von mehr als 10% von 2010 auf 2011 lässt auf die erhöhten 
Kundenanforderungen an das Schnittergebnis der Formatkreissäge schließen. Auch die 
Tendenz für das Jahr 2012 wird eine gleiche Steigerung mit sich bringen und liefert daher 
auch ein Anzeichen für eine höhere Anforderung an das Arbeitsergebnis.6 
2.2 Darlegung des Problems 
Die gestiegenen Marktanforderungen lassen sich zu einem Großteil auf den vermehrten 
Einsatz von beschichteten Holzwerkstoffen in der Holzverarbeitungsbranche und den da-
                                               
3 vgl. (Felder KG; 2012) 
4 vgl. (Hoenow und Meißner 2012) S. 9 f 
5 vgl. (Ijioui, Emmerich und Ceyp 2007) S. 4 
6 (Felder KG - Intern 2012) 
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mit einhergehenden Anspruch auf die Verarbeitungsgenauigkeiten zurückführen. Hierbei 
kommt es gerade bei größeren Platten, über 3000 mm Länge und Breite, darauf an, dass 
man beim Schneiden eine sehr genaue Führung hat. Diese Führung muss neben einer 
genauen Einstellung auch eine hohe Genauigkeit aufweisen. 
Die von der Felder KG produzierten Formatkreissägen sind für das Bearbeiten (das Zu-
schneiden) von Holz und Holzwerkstoffen konzipiert. Jedoch haben sich in der Vergan-
genheit die negativen Meldungen zur Schnittqualität beim Verarbeiten von Holzwerkstoff-
platten vermehrt und die Austauschquote des Führungslineals (Kreissägeanschlagline-
als), welches für einen genauen und sauberen Schnitt verwendet wird, ist gestiegen. Die 
gemeldeten Probleme lauten: 
• Ausrisse an den Plattenmaterialien 
• keine geraden Schnitte 
• Schnittkanten die verlaufen 
• vermehrte zusätzliche Arbeitsschritte um die mangelnde Schnittqualität auszuglei-
chen. 
Um die Bearbeitung der Problemstellung durchführen zu können, besteht hierzu der Be-
darf die konkrete Mängelpunkte und Gründe für die gestiegene Austauschquote zu erar-
beiten. Dabei lassen sich folgende Fragestellungen zusammenfassen: 
1. Was ist der genaue Anspruch an das Arbeitsergebnis beim Schneiden von be-
schichteten Holzwerkstoffen auf der Formatkreissäge? 
2. Welche Bauteile der Formatkreissäge beeinflussen die Schnittqualität von be-
schichteten Holzwerkstoffen? 
3. Welchen Einfluss haben die Holzwerkstoffe selbst auf die Schnittqualität? 
4. Inwiefern hat das Kreissägeanschlaglineal einen Einfluss auf die Schnittqualität? 
Aufgrund der gestiegenen Austauschquote des Kreissägeanschlaglineals (Abbildung 2-1), 
wird das Problem zunächst an diesem Maschinenbauteil vermutet und die Bearbeitung 
der Problemstellung anhand diesem durchgeführt.  
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2.3 Zielsetzung 
Ziel der vorliegenden Arbeit ist die Darlegung von bestehenden Vorgaben und Bestim-
mungen, sowie Ermittlung der spezifischen Kundenanforderungen an die Aluminium-
Strangpress Bauteile, die für den Zuschnitt bei der Holzbearbeitungsmaschine eingesetzt 
werden. Zudem sollen Maßnahmen zur Erfüllung der erarbeiteten Anforderungen abgelei-
tet werden. Dazu werden die grundlegenden Bestimmungen und Anforderungen anhand 
einer ausgewählten Formatkreissäge ermittelt, um damit den effektivsten Lösungsansatz 
zu wählen.  
Es soll dabei vermieden werden, dass unnötige Arbeitsschritte den Herstellungsprozess 
der Holzbearbeitungsmaschine verzögern oder sogar eine Erhöhung des Marktpreises 
der Maschine mit sich führen. Dabei ist im Forschungsbedarf ebenfalls der Wunsch ent-
halten, die Produktivität basierend auf einem effizienteren Herstellungsprozess zu stei-
gern und das Produkt zu optimieren. Eine Generalisierbarkeit des Ergebnisses auf weitere 
Bauteile soll berücksichtigt werden. 
Die forschungsleitenden Fragen sind: 
1. Welche Anforderungen an das Ergebnis der Arbeitsqualität werden an die Format-
kreissäge gestellt? 
2. Welche Unterschiede bestehen zwischen der unternehmensinternen Betrachtung 
und der Kundenanforderung im Bezug auf das Arbeitsergebnis? 
3. Was beeinflusst das Schnittergebnis von beschichten Holzwerkstoffen beim Arbei-
ten mit der Formatkreissäge? 
Durch die Ausarbeitung der Grundlagen, Analyse der Vorgaben und Problemstellung so-
wie Festlegung der Anforderungen soll eine Handlungsempfehlung zur Lösung der Prob-
lemstellung abgeleitet werden. 
Abbildung 2-1: Darstellung des Parallelanschlags mit Kreissägeanschlaglineal 
(Felder KG - Intern 2012) 
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3 Definition der Grundlagen 
Zentraler Teil für jegliche Erarbeitung von Lösungsansätzen ist das Verständnis der 
Grundlagen, welche Einfluss auf die weitere Erarbeitung nehmen. Dabei gliedert sich die-
ser Abschnitt in folgende Bereiche. Die Materialeigenschaften, die Herstellprozesse der 
Holzwerkstoffe und Aluminium-Strangpress Profile sowie dem Aufbau und Einsatz der 
Formatkreissäge. Auch die Normen und Vorgaben, welche einen breiten Einfluss auf den 
Maschinebau haben, sind dabei von Bedeutung. Erst nach Kenntnis dieser Grundlagen ist 
es möglich, den Bezug zwischen den Eigenschaften der Werkstoffe, den Aluminium-
Strangpress Bauteilen, der Maschine und dem zu verarbeitenden Holzwerkstoff herzustel-
len und deren Einfluss auf die Problemstellung zu bewerten. Schematisch sind diese Ein-
flüsse in der Abbildung 3-2 dargestellt werden.  
Um das Produkt, welches den Kundenanforderungen entspricht herstellen zu können, 
müssen die Einflussfaktoren des Materials (Strangpressprofile und Holzwerkstoffe) und 
der Maschine (Formatkreissäge) bekannt sein. Diese wiederum werden durch die Eigen-
schaften der Rohmaterialien (Aluminium und Holz) sowie durch die Vorgaben zur Herstel-
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Wie in der Schemadarstellung (Abbildung 3-2) abgebildet, werden in diesem Kapitel fol-
gende Inhalte erläutert: 
• Relevante Werkstoffeigenschaften von Holz und Aluminium 
• Herstellung von Holzwerkstoffen und Aluminium-Strangpress Profilen 
• Die Holzbearbeitungsmaschine – Formatkreissäge 
• Relevante Normen und Vorgaben 
3.1 Werkstoffeigenschaften 
Die Eigenschaften der Werkstoffe Holz und Aluminium wurden im Zuge der Vorberei-
tungsarbeiten zu der Ausarbeitung der Diplomarbeit detailliert betrachtet, die Schlüsselda-
ten jener Betrachtung fließen nun in die vorliegende Arbeit ein. 
3.1.1 Eigenschaften von Holz 
3.1.1.1 Einteilung der Holzeigenschaften 
Die Holzeigenschaften werden in physikalische, biologische und chemische Eigenschaf-
ten eingeteilt (Abbildung 3-3), wobei für diese Arbeit die physikalischen Eigenschaften in 
Betracht gezogen werden.7 
3.1.1.2 Grundlegende physikalische Eigenschaften 
Holz ist hygroskopisch. Das bedeutet, dass Holz und Holzwerkstoffe Feuchtigkeit aus der 
Luft aufnehmen aber auch an diese wieder abgeben – es passt sich an die Umgebung an. 
Ist das Umgebungsklima trocken und das Holz feucht, so gibt der Holzwerkstoff Feuchtig-
                                               
7 vgl. (Wagenführ und Scholz 2012) S. 75 
Abbildung 3-3: Einteilung der Holzeigenschaften (Wagenführ und Scholz 2012) 
18  Definition der Grundlagen 
keit ab. Umgekehrt wird Feuchtigkeit aufgenommen, so lange bis die Gleichgewichts-
feuchte (kein Unterschied des Feuchtegehalts zwischen Umgebung und Holz) erreicht ist. 
Die Kenngrößen für die Beurteilung des Wasseranteils ist der Feuchtegehalt (EN 1438 





ω Feuchtegehalt, m Masse des Holzes im feuchten Zustand, m Masse des Holzes im darrtro-
ckenen Zustand (ohne Wasser) 
Als Bezugsgröße wird dabei meist der Feuchtegehalt ω angenommen. Dabei wird da-
von ausgegangen, dass die Gleichgewichtsfeuchtigkeit bei den meisten europäischen 
Holzarben im Normalklima bei 20°C und 65% rel. Luftfeuchte 12% beträgt. 8 
Quellen und Schwinden 
Durch die ständigen Feuchteänderungen innerhalb des hygroskopischen Bereichs (bis zur 
Fasersättigung) verändern sich auch die Abmaße des Holzes. Wird Feuchtigkeit aufge-
nommen quillt das Holz auf, umgekehrt schwindet das Werkstück. Diese Dimensionsän-
derung ist stark von der Faserrichtung abhängig.9 In der Baubranche wird so nach der 
DIN 1052 für Bau-Schnittholz folgende Rechenwerte der Schwind-  und Quellmaße ver-
wendet: 
• Veränderung der Abmessungen quer zur Faserrichtung (tangential und radial) um 
0,24% je 1% Holzfeuchteänderung 
• Veränderung der Abmessungen in Faserrichtung (Längsrichtung) um 0,01% je 1% 
Holzfeuchteänderung10 
Dichte 
Die Rohdichte ist das Verhältnis der Masse zum Rauminhalt in kg/m³. Sie bestimmt auch 
alle wichtigen Eigenschaften des Holzes. Mit zunehmender Dichte steigen somit die Fes-
tigkeit und die Quellung. Je nach Holzart liegt sie zwischen 100 kg/m³ (Balsa) und 1200 




  in kg/m³ 
ρ Rohdichte, m Masse, V Volumen 
                                               
8 vgl. (Wagenführ und Scholz 2012) S. 75 ff 
9 vgl. (Dunky und Niemz 2002) S. 37 ff 
10 vgl. (Ambrozy und Giertlová 2005) S. 19 
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Das hygroskopische Verhalten des Holzes hat auch zur Folge, dass die Dichte feuchtig-
keitsabhängig ist. Aus der Abbildung 3-4 kann dieser Einfluss entnommen werden. 11 
3.1.1.3 Elastomechanische Eigenschaften 
Da Holz einen orthotropen Aufbau hat – unterschiedliche Eigenschaften in den Haupt-
schnittrichtungen längs, radial, tangential (Abbildung 3-5) – weisen auch die gefertigten 
Holzwerkstoffe mehr oder weniger orthotrope Eigenschaften auf. Bei Holzwerkstoffen ist 
dies in erster Linie abhänig von der Art und dem Aufbau des Holzwerkstoffes. Aus diesem 
                                               
11 vgl. (Wagenführ und Scholz 2012) S. 86 ff 
Abbildung 3-4: Einfluss des Feuchtegehalts auf die Rohdichte 
(Wagenführ und Scholz 2012) 
Abbildung 3-5: Orthotroper Aufbau - Hauptachsen des Holzes 
(Dunky und Niemz 2002) 
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Grund sind z. B. Vollholz-Produkte empfindlich gegen Schub oder Zug senkrecht zur Fa-
ser. 12 Die Wesentlichen Einflussfaktoren auf die Eigenschaften von Span- und Faserplat-
ten können der Anlage Teil 4, Abbildung A-37 und Abbildung A-38 entnommen werden. 
Festigkeitseigenschaften 
Die Festigkeit von Holz ist von großer Bedeutung bei der Verwendung. Sie gibt den Wi-
derstand gegen die äußeren Einwirkungen von Kräften an. Beim Holz sind die Werte der 
Festigkeit stark unterschiedlich. Sie schwankt nicht nur zwischen den verschiedenen 
Holzarten, sondern auch innerhalb einer Art sehr stark. Als Beispiel ist das Kernholz fester 
als das Splintholz. So ist die richtige Auswahl des Holzes oder des Holzwerkstoffes für die 
Verarbeitung enorm wichtig.13  
Wichtige Einflussfaktoren auf die Festigkeitseigenschaften 
Wie bei allen vorhergehenden Eigenschaften ist auch für die Festigkeit die Faserrichtung 
in der die Beanspruchung verläuft, die Holzfeuchte, das Umgebungsklima, die mechani-
schen oder klimatischen Vorbeanspruchungen aber auch die Größe des Bauteils aus-
schlaggebend.14  
3.1.2 Eigenschaften von Aluminium 
Meist werden die Eigenschaften von reinem Aluminium beschrieben, das heißt die Rein-
heit liegt bei 99,95% oder darüber. Alle Eigenschaften können durch Legierungen be-
wusst geändert oder durch Verunreinigungen beeinflusst werden. Oft ist die Änderung der 
Eigenschaften auch erwünscht um das Aluminium an bestimmte Anforderungen anzupas-
sen. 
Aluminium im festen Zustand weist folgende Eigenschaften auf: 
• einen kristallinen Aufbau 
• eine hohe elektrische und thermische Leitfähigkeit 
• gute plastische Umformbarkeit 
• gutes Reflexionsvermögen der Oberfläche.15 
Für den technischen Gebrauch des Aluminiums können die Kennwerte dieses Werkstoffs 
in zwei Gefügehauptgruppen unterteilt werden: 
                                               
12 vgl. (Dunky und Niemz 2002) S. 52 ff 
13 vgl. (Josten, Reiche und Wittchen 2009) S.47 f 
14 vgl. (Wagenführ und Scholz 2012) S. 113 f 
15 vgl. (Kammer 2009) S. 81 
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3.1.2.1 Gefügehauptgruppen 
• Gefügeunabhängige Eigenschaften 
Der Schmelzpunkt und die Dichte sind nicht abhängig vom Gefügezustand. Auch 
der E-Modul und die Wärmeleitfähigkeit ändern sich kaum, egal ob Legierungszu-
sätze oder unterschiedliche Gefügezustände vorhanden sind. 
• Gefügeabhängige Eigenschaften 
Eigenschaften, welche sich mit Zugabe von Legierungszusätzen verändern und 
somit abhängig von der Gefügezusammensetzung sind, es sind: Festigkeitswerte, 
Umformbarkeit sowie Korrosionsbeständigkeit und die elektrische Leitfähigkeit.16 
Die allgemeinen Eigenschaften werden in physikalische und mechanische Eigenschaften 
unterteilt. 
3.1.2.2 Physikalische Eigenschaften 
Dichte 
Die Dichte liegt bei 2,6 bis 2,8 kg/dm³, somit etwa bei einem Drittel von Stahl. Aus diesem 
Grund wird Aluminium auch zu den Leichtmetallen gezählt. Diese geringe Dichte hat den 
Vorteil, dass bei Verwendung von Aluminium eine große Massenreduktion erreicht wer-
den kann. Bei Temperaturänderung verändert sich auch die Dichte. Steigt die Temperatur 
an, so nimmt die Dichte infolge von Wärmeausdehnung ab und bei der Erstarrung, gleich-
zeitig auch eine Volumensabnahme, erhöht sich die Dichte wiederum. 
Chemische- und Witterungsbeständigkeit 
Vor allem Rein- und Reinstaluminium sind sehr gut gegen äußere chemische und Witte-
rungseinflüsse beständig. Auch die Aluminiumlegierungen ohne Kupferanteile weisen 
diese Eigenschaften auf. Daher werden diese in der Nahrungsmittel- oder Lebensmittelin-
dustrie sowie im Bauwesen oder Schiffsbau häufig eingesetzt. Wie auch bei den Festig-
keitseigenschaften stehen je nach Anforderung, eigens bestimmte Legierungen zur Ver-
fügung.17 
  
                                               
16 vgl. (Altenpohl 1994) S. 29 f 
17 vgl. (Roos und Maile 2002) S. 219 
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3.1.2.3 Mechanischen Eigenschaften 
Festigkeitseigenschaften 
Allgemein sind die Festigkeitseigenschaften eines Werkstoffs abhängig vom Spannungs- 
und Dehnungszustand der entsprechenden Beanspruchung. Die Größen Dehngrenze 
R,, Zugfestigkeit R und Bruchdehnung sind drei Merkmale, die als Grundlage für kon-
struktive Berechnungen dienen und für die entsprechenden Aluminiumwerkstoffe in Nor-
men angegeben werden (vgl. Tabelle A-9). Weitere Eigenschaften sind die Fließkurve, die 
Verfestigung und die Verformbarkeit. Diese Merkmale sind abhängig von der Legierungs-
zusammensetzung und dem Gefügezustand.  
Je nach Anforderung werden genormte Aluminiumwerkstoffe, die dann die optimalen me-
chanischen Eigenschaften aufweisen, hergestellt (vgl. Tabelle A-9).18 
Umformbarkeit 
Da Reinaluminium weich ist und ein kubischflächenzentriertes Gefüge aufweist 
(Abbildung 3-6), ist Aluminium sehr gut kalt- wie auch warmumformbar. Durch diese Ei-
genschaft ist nahezu jede Querschnittsform herstellbar. So lässt sich mit den verschiede-
nen Verfahren eine Vielzahl von Bauteilen mit dem entsprechenden Querschnitt erzeu-
gen. Je nach Legierungszusatz ergibt sich eine leichte Veränderung der Festigkeit.19 
 
                                               
18 vgl. (Ostermann 2007) S. 280 ff 
19 vgl. (Kammer 2009) S. 99 
Abbildung 3-6: kubischflächenzentrierte Elementarzellenstruktur 
(http://www.tf.uni-kiel.de 18.11.2012) 
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3.2 Herstellung von Holzwerkstoffen und Aluminium-
Strangpress Profilen 
Wie Eingangs dieses Kapitels bereits erwähnt, stehen zwei Werkstoffe in direktem Bezug 
zur Problemstellung, zum Einen die Holzwerkstoffe (Span- und Faserplatten) und zum 
Anderen die Aluminium-Strangpress Profile. Um den Einfluss, welchen diese Materialien 
auf die Bearbeitung der vorliegenden Arbeit haben, verstehen zu können, wird die Her-
stellung und deren Eigenschaften und Auswirkungen hinsichtlich der Problemstellung in 
diesem Kapitel beschrieben. 
3.2.1 Herstellung von Holzwerkstoffen 
Die Holzwerkstoffindustrie ist einer der weitest entwickelten und automatisiertesten Berei-
che innerhalb der europäischen Holzindustrie. Die Bedeutung von Spanplatten in der Mö-
bel-, Bauelementen- und Holzwerkstoffindustrie kann der Abbildung 3-7 entnommen wer-
den. Die führende Rolle nehmen dabei die Spanplatten ein, wobei der Trend zur Fertigung 
von Produkten mit hoher Wertschöpfung geht und so die Werkstoffe MDF, OSB und auch 
Holzfaserstoffe an Bedeutung gewinnen.  
Auf Grund dieser gestiegenen Bedeutung der Holzwerkstoffe (vor allem Span- und MDF-
Holzwerkstoffe), ist es wichtig entsprechendes Arbeitsergebnis beim Verarbeiten dieser 
Werkstoffe zu erreichen und die Arbeitsmaschinen an die Anforderungen anzupassen. 
  
Abbildung 3-7: Holzwerkstofferzeugnisse in Europa 2010 (Wagenführ und Scholz 2012) 
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Gründe für die steigende Bedeutung von Holzwerkstoffen liegen vor allem in: 
• der hohen Holzausnutzung 
• der Möglichkeit der Verwertung von Holzresten (insbesondere bei Spanplatten) 
und 
• der Möglichkeit, die Eigenschaften den Anforderungen in weiten Bereichen anpas-
sen zu können.20 
Es gibt eine Vielzahl an verschiedenen Holzwerkstoffen. Angefangen mit Vollholzwerk-
stoffen über Furnierwerkstoffe zu den Span- und Faserwerkstoffen, weiter zu den Ver-
bundwerkstoffen bis hin zu den ab den 90er-Jahren entwickelten Engineered Wood Pro-
ducts. Letztere werden vorrangig im Bauwesen eingesetzt, da diese für tragende Zwecke 
eingesetzt werden können und im Gegensatz zu Vollholz in größeren Längen und höherer 
Formstabilität herstellbar sind. Diese Gruppeneinteilung ist in der Abbildung 3-8 darge-
stellt 
Im Allgemeinen hängt der Einsatz der verschiedenen Holzwerkstoffe von den Anforderun-
gen an das Endprodukt ab, auf die in den nächsten Abschnitten eingegangen wird.21 
3.2.1.1 Allgemeine Angaben zu Holzwerkstoffen 
Das Ziel der Herstellung von Holzwerkstoffen ist es, einen Werkstoff zu erzeugen, welcher 
sich durch verbesserte Eigenschaften für spezifische Anwendungszwecke eignet. Dabei 
ist es möglich sowohl die mechanischen Eigenschaften als auch die Homogenität und die 
                                               
20 vgl. (Wagenführ und Scholz 2012) S. 193 f 
21 vgl. (Dunky und Niemz 2002) S. 6 
Abbildung 3-8: Einteilung der Holzwerkstoffe (Dunky und Niemz 2002) 
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Isotropie in weiten Bereichen zu variieren. Faktoren, um diese Eigenschaften aller Holz-
werkstoffe zu bestimmen, sind: 
• Eigenschaften der Strukturelemente (Festigkeit, E-, G-Moduln), 
• Lage und Orientierung der Strukturelemente zur Belastungsrichtung, 
• Abmessungen der Strukturelemente, 
• Überlappungslängen der Strukturelemente, 
• Güte der Verbindung der Strukturelemente, 
• Ausbildung eines Dichte-/Festigkeitsprofils über den Querschnitt, 
• Rohdichte des Holzwerkstoffes. 22 
Durch den gezielten Einsatz von unterschiedlichen Holzarten, Bindemitteln und verschie-
denen Technologien der Herstellung können Eigenschaften wie zum Beispiel Biegestei-
figkeit, Formstabilität oder das Feuchteverhalten geregelt werden.23 
Der nächste Abschnitt erläutert schrittweise die Herstellungsstufen der Holzwerkstoffe und 
den Aufbau der Holzwerkstoffplatten, die in dieser Arbeit behandelt werden. Daher wer-
den die Herstellprozesse für Span- und Faserplatten nachfolgend näher erläutert. 
3.2.1.2 Herstellprozess der Spanplatten 
Allgemeine Angaben 
Ausgangsmaterial für Holzwerkstoffe auf Spanbasis sind Partikel mit unterschiedlichen 
Größen. Diese Späne können von einer Länge von 300 mm bei LSL Platten (Laminated 
Strand Lumbers) bis hin zu nur noch einigen Zehntelmillimetern bei Spannplatten sein. Je 
nach Einsatzgebiet werden die unterschiedlichen Zusammensetzungen verwendet. Die 
Tabelle 3-1 gibt eine Übersicht über die üblich verwendeten Spanformen bei Holzwerk-
stoffen.24 
  
                                               
22 vgl. (Dunky und Niemz 2002) S. 6 ff 
23 vgl. (Ambrozy und Giertlová 2005) S. 43 
24 vgl. (Wagenführ und Scholz 2012)) S. 206 
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k.A. keine Angaben, De Deckschicht, Mi Mittelschicht 
Die Herstellung von Spanplatten wird nach den folgenden Stufen durchgeführt: 
Stufe 1: Die Rohstoffe 
Rohstoffe sind Holz oder verholzte Pflanzen, wobei die Holzart die Plattenqualität beein-
flusst. Abhängig von der Rohdichte des verwendeten Holzes verändern sich die mechani-
schen Eigenschaften und auch der Materialeinsatz. Meist werden für die Spanplattenher-
stellung Holzreste (Späne, Spreißel, Hackschnitzel) aus der Schnittholzproduktion oder 
Altholz verwendet. Alle diese Grundrohstoffe werden vor der Verarbeitung gelagert, bis 
sie dann weiter verarbeitet werden. 
Ein weiterer Rohstoff für die Herstellung von Spanplatten sind Bindemittel (Klebstoffe). 
Die verwendeten Bindemittel lassen sich in zwei Kategorien einteilen: 
• synthetische Klebstoffe (Phenolharze, Harnstoffharze, Isocyanat, Mischharze) 
• pflanzliche und tierische Leime (Tannine, Glutin, Stärke, Proteine) 25 
                                               
25 vgl. (Dunky und Niemz 2002) S. 104 ff 
Tabelle 3-1: Kenngrößen von Spänen – Richtwerte (Wagenführ und Scholz 2012) 
Definition der Grundlagen  27 
Stufe 2: Die Zerspanung 
Die Qualität und auch die mechanischen Eigenschaften werden durch die Güte der einge-
setzten Späne beeinflusst. Um eine hohe Biegefestigkeit zu erreichen, müssen Partikel 
mit einem hohen Schlankheitsgrad (Verhältnis Länge zu Dicke) eingesetzt werden, wobei 
für eine hohe Querzugfestigkeit kubische und für eine hohe Oberflächenqualität sehr dün-
ne Späne verwendet werden müssen. 
Als Ausgangsprodukt zur Zerspanung werden folgende Hölzer eingesetzt: 
• Rundholz oder Schnittholz oder 
• Hackschnitzel26 
Stufe 3: Die Trocknung 
In diesem Arbeitsschritt werden die Späne auf ihre Sollfeuchte mit den entsprechenden 
Verfahren getrocknet. Die unterschiedlichen Verfahrenstechniken sind der Tabelle A-16 in 
der Anlage zu entnehmen. Der notwendige Feuchtegrad ist abhängig vom verwendeten 
Klebstoff dem gewählten Trocknungsverfahren und der später geforderten Festigkeit der 
Platte. Als Richtwerte gelten 
• für die Decklagen der Platte 1 V 8% 
• für die Mittellagen der Platte ca. 4 V 6%27 
Stufe 4: Das Sortieren der Späne 
Auch diese Herstellstufe beeinflusst die Qualität der Holzwerkstoffplatte. Je nach Größe 
der Späne oder des Feinanteils ist die Plattenqualität oder der Leimanteil unterschiedlich. 
Sortiert werden die Partikel durch Sieben oder Sichten mittels Luftstrom. Die Größengren-
zen für Grob- und Feingut zeigt die Abbildung 3-9.28 
                                               
26 vgl. (Wagenführ und Scholz 2012) S. 209 ff 
27 vgl. (Dunky und Niemz 2002) S. 111 ff 
28 vgl. (Wagenführ und Scholz 2012) S. 215 
Abbildung 3-9: Grenzen der Spangröße 
(Wagenführ und Scholz 2012) 
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Stufe 5: Das Beleimen 
Die Prozessstufen des Beleimens sind: 
1. Herstellen der Leimflotte, d.h. Mischen von Leim, Wasser, Paraffin, Härter und Zu-
satzstoffen 
2. Dosieren der Leimflotte 
3. Dosierung der zu beleimenden Späne 
4. Leimauftrag und Vermischen von Spänen und Leim29 
Stufe 6: Die Streuung (Vliesbildung) 
In diesem Schritt wird die vorher gemischte Masse aus beleimten Partikeln gleichmäßig 
verteilt.30 
Stufe 7: Das Pressen 
Der Pressvorgang wird in Vor- und Hauptpressen unterschieden. Beim Vorpressen wird 
die Mindestfestigkeit des Spanvlieses erzielt, während im nachfolgenden Hauptpressen, 
dem Heißpressvorgang, das Bindemittel aushärtet und die Platte in ihrer Struktur fixiert 
wird. Aufgegliedert ist der Pressprozess in folgende Phasen: 
1. Druckaufbauphase: durch die Schließzeit der Presse wird die Dichte beeinflusst 
2. Druckhaltungsphase: die Plattenmitte muss 100°C erreichen, damit das Wasser 
verdampft 
3. Druckentlastungsphase: abhängig von der verdampfenden Wassermenge – 
schrittweise31 
Stufe 8: Das Kühlen und Konditionieren 
Nach dem Pressen haben die Platten eine Temperatur von mehr als 100°C, wobei diese 
an den Randzonen 150°C und in der Plattenmitte bei 120°C liegen kann (Abbildung 3-10). 
Je nach verwendeten Bindemitteln ist eine entsprechende Kühlung der Platte notwendig 
damit das Feuchteprofil ausgeglichen wird. Erst nach der Konditionierung kann die Folge-
bearbeitung (Schleifen) erfolgen.32 
                                               
29 vgl. (Wagenführ und Scholz 2012) S. 216 
30 vgl. (Wagenführ und Scholz 2012) S. 218 
31 vgl. (Dunky und Niemz 2002) S. 122 
32 vgl. (Dunky und Niemz 2002) S. 128 f 
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Stufe 9: Das Besäumen und Schleifen 
Dies ist der letzte Arbeitsschritt. Dabei werden die Plattenabmaße hergestellt und die Plat-
te auf ihre Solldicke geschliffen. 33 
3.2.1.3 Herstellprozess der Faserplatten 
Allgemeine Angaben 
Im Gegensatz zu den Spanplatten wird bei Faserplatten das Holz bis hin zu Fasern, Fa-
serbündeln oder Faserbruchstücken aufgeschlossen.  
Zur Herstellung von Faserplatten unterscheidet man zwei Verfahren: 
• Nassverfahren: Die Vliesbildung wird im wässrigen Medium durch Sedimentation 
aus einer Fasersuspension hergestellt. Dabei entstehen poröse Faserplatten, wel-
che eine Rohdichte unter 350 kg/m³ aufweisen, und harte Faserplatten mit einer 
Rohdichte zwischen 950 bis 1050 kg/m³. 
• Trockenverfahren: Hierbei erfolgt die Vliesbildung mit trockenem Faserstoff (ca. 6 
bis 12% Holzfeuchte der beleimten Faser) mechanisch oder pneumatisch. Es ent-
stehen dabei MDF (Medium Density Fiberboard) mit einer Rohdichte von 150 bis 
                                               
33 vgl. (Wagenführ und Scholz 2012) S. 225 
Abbildung 3-10: Feuchte- und Temperaturprofil einer Spanplatte nach dem 
Pressen (Dunky und Niemz 2002) 
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800 kg/m³ oder HDF (High Density Fiberboard) mit einer Rohdichte von 800 bis 
1050 kg/m³. 
Die Dichte und die entsprechenden mechanischen Eigenschaften können auch bei die-
sem Holzwerkstoff stark variieren aber auch an die Anforderungen angepasst werden.34 
Stufe 1: Die Rohstoffe 
Ausgangsmaterial ist auch hier Holz oder holzartige Materialien (Einjahrespflanzen). Ver-
wendet werden dabei Hackschnitzel aus entrindetem Holz, aus welchen durch Schneiden 
und anschließendem Mahlen die benötigten Fasern hergestellt werden. Für den Ertrag an 
Faserstoffen ist dabei der Anteil an Festigkeitsgeweben des Holzes ausschlaggebend. 
Als Bindemittel wird bei MDF in der Regel Harnstoffharz verwendet. Es wird aber auch 
Melaminharz, PUR/MDI oder Phenolharz eingesetzt. 
Je nach Anwendung oder Anforderungen an die Platten werden verschiedene Holzarten 
und Bindemittel eingesetzt.35 
Stufe 2: Das Zerfasern 
Dabei werden aus Hackschnitzeln durch hydrothermisches Plastifizieren (Erweichen der 
Mittellamellen) einzelne Fasern und Faserbündel entnommen. Dies geschieht durch das 
Defibratorprinzip. Dabei werden die Ausgangmaterialien zwischen zwei Scheiben zermah-
len und dadurch die Fasern herausgelöst.36 
Stufe 3a: Das Nassverfahren samt Folgestufen 
Wie bereits erwähnt, werden dabei harte Faserplatten hergestellt. Die Herstellung mittels 
Nassverfahren ist jedoch rückläufig und so wird in der vorliegenden Arbeit das nächste 
Verfahren, das Trockenverfahren fokussiert.37 
Stufe 3b: Das Trockenverfahren samt Folgestufen 
Das Verfahren zur Herstellung von Faserplatten ist kostenintensiver als die Spanplatten-
herstellung, die Gegenüberstellung der Herstellkosten ist in der Tabelle 3-2 angeführt. 
                                               
34 vgl. (Dunky und Niemz 2002) S. 135 f 
35 vgl. (Wagenführ und Scholz 2012) S. 232 ff 
36 vgl. (Wagenführ und Scholz 2012) S. 235 
37 vgl. (Dunky und Niemz 2002) S. 142 
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Die Herstellstufen zu Produktion von Faserplatten stellen sich wie folgt dar: 
Beleimung der Faser: Die Beleimung wird mittels Blowline-System durchgeführt. Dabei 
wird das Bindemittel nach der Zerfaserung in den Faserstrom eingeblasen. Aufgrund der 
Turbulenzen verteilt sich der Leim gleichmäßig über alle Fasern. 
Trocknung: Getrocknet wird die Faserplatte auf 5 bis 10% Feuchtegehalt. Dies geschieht 
in einem Stromtrockner. 
Vliesblidung: Faserstoffe sind nicht rieselfähig und daher werden zwei Prinzipien ange-
wandt: 
• Pneumatische Vliesbildung zur Verteilung der Fasern 
• Faserverteilung mittels Felterschacht38 
Pressen, Kühlen, Konditionieren: Diese Fertigungsstufen erfolgen analog zur Spanplat-
tenherstellung (vgl. Kapitel 3.2.1.2)39 
Bei beiden Werkstoffen, Span- und Faserplatten, folgt nach der Herstellung der Rohplat-
ten die Beschichtung dieser Holzwerkstoffe. Die Beschichtung kann unterschiedlich aus-
geführt werden. Es können Dekorfolien, Lacke, Kunststoffe oder Furniermaterialien auf-
gebracht werden, wobei auch dadurch unterschiedliche Qualitäten der Endprodukte resul-
tieren.40 
Um die nun erzeugten Holzwerkstoffe bearbeiten und die Arbeitsergebnisse erreichen zu 
können, benötigt es ein Arbeitsmittel zum Schneiden. Dazu wird die Formatkreissäge 
(Kapitel 3.3) eingesetzt. Wobei neben der Kreissäge selbst, Schneidwerkzeuge und auch 
die Aluminium-Strangpress Profile notwendig sind. In der vorliegenden Arbeit wird das 
Kreissägeanschlaglineal (eines der Führungselemente an der Kreissäge), welches ein 
                                               
38 vgl. (Dunky und Niemz 2002) S. 145 ff 
39 vgl. (Wagenführ und Scholz 2012) S. 223 ff 
40 Erfahrung des Autors 
Tabelle 3-2: Material- und Energieverbrauch für Span- und MDF-Platten    
(Wagenführ und Scholz 2012) 
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Aluminium-Strangpress Bauteil ist, behandelt. Aus diesem Grund wird im nachfolgenden 
Kapitel die Herstellung der Aluminium-Strangpress Profile erläutert. 
3.2.2 Herstellung der Aluminium-Strangpress Profile 
Das Strangpressen ist ein Formgebungsverfahren, bei dem sehr komplexe Querschnitt-
formen hergestellt werden können. Gerade Aluminium und seine Legierungen sind Werk-
stoffe, welche mit diesem Verfahren günstig in die gewünschte Form gebracht werden 
können. Zudem ist es möglich, den Profilquerschnitt an die Beanspruchungen anzupas-
sen. Hohlprofile können so zum Beispiel besonders leicht und doch torsionssteif ausge-
führt werden. Das Material kann somit im Profilquerschnitt funktionsgerecht verteilt wer-
den um somit den gewünschten Anforderungen an das Bauteil gerecht zu werden.41 
3.2.2.1 Strangpressverfahren 
Strangpressen wird in zwei Verfahrenstechniken unterteilt, welche jeweils Vor- und Nach-
teile haben. Nachfolgend werden die zwei Herstellverfahren ausgeführt: 
• Das direkte Strangpressen: dabei wird der Gussbolzen über einen Stempel durch 
die Matrize gedrückt (Abbildung 3-11). 
 
                                               
41 vgl. (Ostermann 2007) S. 435 
Abbildung 3-11: Schemadarstellung des direkten Strangpressens 
(Ostermann 2007) 
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• Das indirekte Strangpressen: dabei wird der Pressstempel mit dem Werkzeug ge-
gen den Pressbolzen hineingepresst (Abbildung 3-12). 
Die Unterschiede dieser beiden Methoden zeigen sich in den Vor- und Nachteilen. Beim 
indirekten Strangpressen werden die Reibungsverluste zwischen Bolzen und Rezipient 
zum vorteilhaft ausgenutzt. Die Reibung wird vermieden und die angebrachte Presskraft 
wird vollständig für die Umformung genutzt. Die Temperatur verläuft gleichmäßig über den 
gesamten Strang, was zu einem gleichmäßigeren Gefüge führt. Als Nachteil des indirek-
ten Strangpressens erweist sich die maximal herstellbare Profilgröße (Umschriebener-
Kreis), welcher bei gleicher Werkzeuggröße geringer ausfällt. 
Die Bauteile mit den entsprechenden Querschnitten werden heute vorrangig im direkten 
Strangpressverfahren hergestellt. Dabei wird ein Stranggussbolzen bei 450° - 500°C 
durch die formgebende Matrizenöffnung gepresst und anschließend abgekühlt und nöti-
genfalls gereckt oder gerichtet. In einen Folgeschritt werden aus dem Strang die erforder-
lichen Längen zugeschnitten.42 
3.2.2.2 Grundformen beim Strangpressen 
Nach dem Schwierigkeitsgrad der Presstechnik werden drei Grundformen der Quer-
schnittgestaltung unterschieden (Abbildung 3-13): 
• Vollprofile: Stangen und einfache geometrische Querschnitte 
• Halbhohlprofile: nicht vollständig geschlossene hohle Querschnitte 
• Hohlprofile: Profile mit einer oder mehreren Hohlkammern 
                                               
42 vgl. (Ostermann 2007) S. 436 f 
Abbildung 3-12: Schemadarstellung des indirekten Strang-
pressens (Ostermann 2007) 
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Bei der Herstellung von Hohlprofilen werden Dorne, welche sich über Brücken auf die 
Matrize stützen, eingesetzt. Über diese Brücken verteilt sich der Pressbolzen in mehrere 
Materialstränge, die sich in den Schweißkammern wieder vereinigen und durch die Öff-
nung zwischen Dorn und Matrize zum gewünschten Profil geformt werden (Abbildung 
3-14).43 
 
3.2.2.3 Fertigungsschritte im Strangpresswerk 
Die Prozessschritte der Herstellung von Strangpressprofilen sind in der Abbildung 3-15 
dargestellt. Dabei wird von den Strangpresswerken angestrebt, die Fertigungsschritte zu 
reduzieren. Die Anzahl dieser Schritte ist abhängig von der Strangpressbarkeit der ge-
wählten Al-Legierung und der Anforderungen an die Qualität der Profile. 
                                               
43 vgl. (Ostermann 2007) S. 439 
Abbildung 3-13: Grundtypen des Strangpressens (Ostermann 2007) 
Abbildung 3-14: Herstellung von Hohlprofilen mit Brückenwerkzeug 
(Ostermann 2007) 
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Allgemein sind die Fertigungsstufen beim Strangpressen wie folgt gegliedert. 
Auswahl der Al-Legierung 
Mit der Auswahl der Al-Legierung, werden auch die Eigenschaften und die Prozesskosten 
der Profilherstellung beeinflusst. Vorrangig werden Bauteile aus aushärtbaren Legierun-
gen, wie etwa aus der AlMgSi-Gruppe verwendet. 
Pressprozess 
Im Pressprozess wird meist aus Kostengründen auch die Wärmebehandlung integriert 
und gleichzeitig als Lösungsglühen genutzt (Abbildung 3-16). 
Abbildung 3-15: Prozesskette des Strangpressens (Ostermann 2007) 
Abbildung 3-16: Temperaturverhältnis beim Strangpressen 
(Ostermann 2007) 
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Abschrecken 
Die Abschreckmethode richtet sich nach der Abschreckempfindlichkeit der Legierung, der 
Form des Profils und den Anforderungen an die Festigkeit. Geläufige Methoden sind das 
Auskühlen lassen beim Auslaufen, Luftgebläse, Luft-Wasser Gemische oder Durchlaufen 
eines Wasserkastens.  
Recken 
Durch das Recken des Profils werden die Geradheitstoleranzen und wenn erforderlich die 
Winkeltoleranzen des Strangs verbessert. 
Richten 
Dies ist ein eigener und manueller Arbeitsschritt und daher zeit- und kostenintensiv. Da-
her wird von den Strangpressen versucht, möglichst toleranzgenaue Profilstangen bereits 
nach dem Pressen zu erhalten. 
Weiterverarbeitung 
Nach erzeugtem Profil kann dieses entweder durch weitere Bearbeitungsstufen in die 
endgültige Form gebracht werden oder direkt nach dem Pressen verwendet werden. 44 
Nach dem die Herstellung von Holzwerkstoffen und Aluminium-Strangpress Bauteilen 
erläutert wurde, ist es noch notwendig die dazugehörige Bearbeitungsmaschine näher zu 
beschreiben. In der vorliegenden Arbeit wird die Formatkreissäge als Arbeitsmittel heran-
gezogen, denn diese Maschine hat die entsprechenden Eigenschaften, um beschichtete 
Holzwerkstoffe zu bearbeiten und wird daher als Testgerät für die Analyse und Arbeits-
versuche dieser Arbeit eingesetzt. Der Aufbau und die Arbeitsmöglichkeiten an der For-
matkreissäge können dem nächsten Abschnitt entnommen werden. 
  
                                               
44 vgl. (Ostermann 2007) S. 435 ff 
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3.3 Die Holzbearbeitungsmaschine 
Auf Grund des technischen Fortschritts und dem Ruf nach immer kosteneffizienteren Pro-
duktionswegen, hat auch in der Holzverarbeitung der Einsatz von Bearbeitungsmaschinen 
stark zugenommen. Der vermehrte Einsatz von Elektronik und komplett gesteuerten 
Holzbearbeitungsmaschinen führt somit auch zu einem höheren Anspruch an diese Ma-
schinen. Wie bereits ausgeführt, beschränkt sich die vorliegende Arbeit auf die Format-
kreissäge. Diese wird nachstehend näher beschrieben.45 
3.3.1 Formatkreissäge 
Diese Kreissägemaschine (Abbildung 3-17) ist ein zentrales Arbeitsgerät in einer moder-
nen Tischlerei. Jeder holzverarbeitende Betrieb benötigt diese Maschine als Universal-
werkzeug. So wird dieses Arbeitsgerät zum Besäumen, Zuschneiden und Ablängen sowie 
für Quer-, Längs- und Formatschnitte eingesetzt.46 




5VParallelanschlag samt Kreissägeanschlaglineal 
6VAblänganschlag mit Teleskopauszug 
7VZusatzzische zur Vergrößerung der Arbeitsauflage 
                                               
45 vgl. (Josten, Reiche und Wittchen 2009) S. 172 
46 vgl. (Josten, Reiche und Wittchen 2009) S. 172 
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3.3.1.1 Formatkreissäge - Aufbau 
Die Formatkreissägemaschine hat sich heute weitgehend durchgesetzt. Im Gegensatz zu 
einer Tischkreissäge kann dieses Arbeitsgerät durch die vielseitige Einsatzmöglichkeit 
hervor gehoben werden. Gerade für Besäum- Parallel- und vor allen für Formatschnitte ist 
diese Holzbearbeitungsmaschine gut geeignet. Ein wichtiges Bauteil an der Formatkreis-
säge ist der Werkstückrollwagen (auch Schiebetisch genannt). Auf diesem werden die 
Werkstücke aufgelegt und entlang des Kreissägeblattes geschoben und somit bearbeitet. 
Dadurch ist es auch möglich große Werkstücke zu bearbeiten. Das Arbeitsaggregat und 
der gesamte Verstellmechanismus für Höhe und Winkel sind im Maschineninnenraum 
verbaut. Zusätzliche Bauelemente, wie Seiten- und Längsanschlag können auf der Ma-
schine aufgebaut werden und sind heute, wie auch die Höhen- und Winkelverstellung, 
meist mittels Elektromotoren angesteuert und verstellbar. Mittels digitaler Anzeigen und 
elektrischen Bedienelementen wird ein präzises Arbeitsergebnis ermöglicht und die Flexi-
bilität gesteigert. 
Aufgrund der hohen Flexibilität und der Möglichkeit der Anbringung verschiedener Bau-
elemente an der Formatkreissäge, können somit auch großformatige Holzwerkstoffplatten 
millimetergenau und sauber zugeschnitten werden. Für einen genauen Breitenzuschnitt 
wird meist ein gesteuerter Parallelanschlag eingesetzt, welcher wiederum ein sehr ge-
naues Arbeitsergebnis liefert. Werden einmal beschichtete Holzwerkstoffplatten verarbei-
tet, so besitzt diese Maschine meist einen Vorritzer. Dieser gewährleistet einen ausriss-
freien Schnitt an der Plattenunterseite.47 
3.3.1.2 Arbeitseinsatz der Formatkreissäge 
Abgesehen davon, dass für ein sauberes Arbeitsergebnis das richtige Sägeblatt entspre-
chend dem zu verarbeiteten Werkstoff und der geforderten Schnittgüte gewählt werden 
muss, sind für die einzelnen Schneidarbeiten bestimmte Grundeinstellungen an der Ma-
schine einzuhalten.  
Besäumen, Quer-/Längs/Parallelschnitte und Auftrennen 
Neben dem Einsatz der Sicherheitseinrichtungen muss vor allem die richtige Einstellung 
des Parallelanschlags beachtet werden. Dieser muss bis zum Beginn des Sägeblatts zu-
rückgezogen werden, um ein Festklemmen des Werkstücks zwischen Parallelanschlag 
und Sägeblatt zu vermeiden. Die Führung des Werkstücks wird somit vor dem Schnittbe-
ginn gewährleistet.  
                                               
47 vgl. (Josten, Reiche und Wittchen 2009) S. 172 f 
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Formatschnitte 
Auch hier muss der Parallelanschlag vor das Sägeblatt gezogen werden. Der Längsan-
schlag muss im 90° Winkel genau zum Sägeblatt eingestellt sein und der Längsanschlag-
backen muss beim Schneiden vom Werkstück entfernt werden, um auch hier ein Ver-
klemmen zu vermeiden. 48 
3.4 Normen und Vorgaben 
Jede Holzbearbeitungsmaschine wird nach den Arbeitsanforderungen konstruiert und 
produziert. Dazu müssen jedoch die Vorgaben und Richtlinien eingehalten werden (vgl. 
Tabelle A-9 und Tabelle A-10). Diese gelten nicht nur für die gesamte Maschine, sondern 
auch schon für die Werkstoffe und deren Erzeugnisse. Diese Richtlinien werden in Nor-
men zusammengefasst und sind auch einzuhalten.49 
Alle Normen und Vorgaben, die eine Relevanz für die in dieser Arbeit angeführten Holz-
werkstoffe und Aluminium-Strangpress Profilen sowie für die Maschine haben, sind in der 
Anlage Teil 1, Normen und Vorgaben angeführt. 
3.5 Zusammenfassung der Grundlagen und Bezug zur Prob-
lemstellung 
Um nun all die erarbeiteten Eigenschaften der Werkstoffe Holz und Aluminium, sowie de-
ren Folgeprodukte Holzwerkstoffe (Span- und Faserplatte) und Strangpressprofile zu-
sammen mit der Formatkreissäge in Beziehung zur Problemstellung zu bringen, werden 
diese Einflussfaktoren, die sich durch die Materialeigenschaften ergeben, in diesem Ab-
schnitt zusammengefasst. Somit wird es möglich, die Auswirkungen der einzelnen Werk-
stoffe und der Maschinen auf die Arbeitsqualität beim Schneiden von beschichteten Holz-
werkstoffen und damit auf die Umsetzbarkeit der Kundenanforderungen, die später ermit-
telt werden, festzustellten. 
  
                                               
48 vgl. (Josten, Reiche und Wittchen 2009) S. 174 ff 
49 (Felder KG - Intern 2012) 




Tabelle 3-3: Zusammenfassung der Eigenschafgen und deren Auswirkung auf die Abwei-
chungen beim Schneiden von Holzwerkstoffen (eigene Darstellung) 
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In der Problemstellung wurde das Schnittergebnis beim Bearbeiten von beschichteten 
Holzwerkstoffen angeführt. Dabei sind Ausrisse der Beschichtung, Abweichungen der 
Maße und unsaubere Schnittflächen angeführt. Die Tabelle 3-3 gibt die Einflussfaktoren 
der Werkstoffe und deren Produkte sowie der Formatkreissäge auf die eben erwähnten 
Abweichungen wieder und zeigt somit welche Eigenschaften und Herstellschritte zu der 
Problemmeldung führen. 
Es zeigt sich bei Betrachtung der Tabelle zum Beispiel, dass die Dichte der Span- und 
MDF-Platten auf die Maß- und Formabweichung eine Auswirkung haben, jedoch auf die 
Schnittoberfläche und Schnittqualität im Augenblick der durchgeführten Schneidarbeit 
nicht. 
Anhand der Tabelle 3-3 ist ebenfalls erkennbar, dass durch Holzwerkstoffe einzelne nega-
tive Eigenschaften von Naturholz eliminiert werden können. Holzwerkstoffe haben zum 
Beispiel ein besseres Verhalten auf Feuchtigkeit, so wirken sich Luftfeuchtigkeitsänderun-
gen auf die Dimensionsänderungen  von Holzwerkstoffen weniger als auf naturgewach-
senes Holz aus. Die Dimensionsänderung muss in der vorliegenden Arbeit Beachtung 
finden, da diese Eigenschaft die Maßhaltigkeit der Arbeitsproben beeinflusst und eine 
spätere Maßüberprüfung nicht mehr dasselbe Ergebnis liefern wird. 
Allgemein kann davon ausgegangen werden, dass die Dimensions- und Formstabilität 
schlechter wird, je mehr und je anisotroper eine Holzart schwindet oder quillt und je ra-
scher sie mit ihrer Holzfeuchte auf Klimawechsel reagiert.50 
Ein weiterer Faktor ist das Rohdichteprofil von Plattenmaterialien. Aufgrund des Aufbaus 
der Platte weisen die Holzwerkstoffe bei Biegebelastungen ein positives Verhalten ge-
genüber naturgewaschenem Holz auf (Abbildung 3-18). 51 
                                               
50 vgl. (Sell 1997) S. 27 
51 vgl. (Ambrozy und Giertlová 2005) S. 43 
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Um ein qualitativ hochwertiges Arbeitsergebnis beim Schneiden von Span- oder MDF-
Platten erreichen zu können, ist eine entsprechende Qualität des verwendeten Holzwerk-
stoffes vorauszusetzten. Der Werkstoff muss den Anforderungen und Normen entspre-
chen, da minderwertigeres Material zwangsläufig zu Abweichungen am Arbeitsergebnis 
führen wird.52 
Wie aus der Tabelle 3-3 zu erkennen ist, hat auch das Aluminium-Strangpress Profil einen 
Einfluss auf die Problemstellung. Dabei sind vor allem die Schritte des Herstellprozesses 
maßgeblich in ihrer Auswirkung (vgl. Kapitel 3.2.2.3), wobei die Zusammensetzung der 
Aluminiumlegierung und die Anwendung der richtigen Legierung die Funktion des Bauteils 
beeinflussen. Gültige Normen wie DIN EN 573-3 und DIN EN 755-1 legen die Herstellpa-
rameter fest (Normenaufstellung, Tabelle A-9). 
Bei der Herstellung der Profile beziehen sich die Produzenten der Aluminiumbauteile auf 
die DIN EN 755-9 (Normenaufstellung, Tabelle A-9). Diese gibt in Abschnitt 4 - Formtole-
ranzen - die zulässigen Abweichungen der Gradheit, Konvexität/Konkavität, Kontur, Ver-
windung, Neigung sowie Ecken- und Kantenradien an. Alle diese möglichen Abweichun-
gen des Profils wirken sich auf das Arbeitsergebnis an der Formatkreissäge aus. 
Die nun bekannte Beziehung zwischen den Werkstoffen Holz, Aluminium, der Maschine 
und deren Einfluss auf die Problemstellung leitet somit auf einen weiteren Aspekt über. 
Die Anforderungen der Kunden, welcher der Kernfokus der Ausarbeitung dieser Arbeit ist. 
Die Ansprüche des Marktes und die daraus entstehenden Anforderungen an das Arbeits-
ergebnis werden im nachfolgenden Kapitel behandelt. 
                                               
52 basiert auf Erfahrungen des Autors 
Abbildung 3-18: Spanplatten Rohdichteprofil 
(Ambrozy und Giertlová 2005) 
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4 Ermittlung der Anforderungen 
Zur Erreichung des Zieles für die vorliegende Arbeit ist es notwendig, die einzelnen An-
forderungen und die daraus resultierenden Aufgaben für das Unternehmen zu erarbeiten. 
Es ergeben sich sowohl Anforderungen an das produzierende Unternehmen, wie auch an 
Lieferanten. Mittels einer Expertenbefragung werden die Bedürfnisse der Kunden, welche 
die Grundlage für die konkreten Anforderungen bilden, ermittelt. Im folgenden Abschnitt 
werden grundlegende Begriffe erläutert sowie die Ergebnisse der Experteninterviews dar-
gestellt. 
4.1 Grundlegende Angaben 
Die Hauptaufgabe eines produzierenden Unternehmens ist es, die Bedürfnisse der Kun-
den zu erfüllen.53 Aus diesem Grund ist es notwendig, die Beziehungen und den Einfluss 
zu den Kunden zu kennen um daraus die entsprechenden Lösungen (Produkte wie 
Dienstleistungen) anbieten zu können. 
4.1.1 Kundenverhältnisse und Folgen 
Die Bedeutung von Kundenbeziehungen, Kundennähe, Kundenzufriedenheit und damit 
Kundenbindung ist in den letzten Jahren in der Praxis sehr wichtig geworden. Um das 
entsprechende Kundenverhältnis entstehen zu lassen, ist die Nähe zum Kunden ein we-
sentlicher Bestandteil.54 Es lässt sich annehmen, dass Unternehmen mit einer guten Kun-
denbeziehung höhere Umsätze und auch eine bessere Innovationsrentabilität erreichen 
können, da diese Unternehmen die Kundenbedürfnisse erkennen. Weitere positive Effek-
te sind positive Einflüsse auf das Kundenverhalten in Bezug auf Wiederkauf- und Weiter-
empfehlungsabsichten sowie ein niedrigerer Prozentsatz an retournierten Waren oder 
Beschwerden (Abbildung 4-19).55 
                                               
53 vgl. (Felder KG; 2012) 
54 vgl. (Hippner, Hubrich und Wilde 2011) S. 215 ff 
55 vgl. (Hippner, Hubrich und Wilde 2011) S. 232 
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Grundsätzlich verfolgen alle verschiedenen Wirtschaftstypen (Kunden und Unternehmen) 
dasselbe Ziel, den wirtschaftlichen Erfolg. Dabei müssen die Ansprüche und die Möglich-
keiten abgewogen werden. Was muss erreicht werden und was ist dafür nötig, damit die 
Zielerreichung jedes einzelnen zufriedengestellt ist. So müssen auch die einzelnen Ziel-
setzungen (die des Kunden und der Unternehmen) bekannt um die Arbeitsprozesse im 
Unternehmen danach ausrichten zu können und damit diese Ziele wiederum mit den An-
forderungen der Kunden übereinstimmen.  
4.1.2 Definition des Marktes 
Grundsätzlich gibt es zwei Gruppen innerhalb einer wirtschaftlichen Einheit  – Käufer und 
Verkäufer. Käufer sind jene, welche Güter oder Dienstleistungen erwerben. Diese können 
Konsumenten aber auch Unternehmen sein. Verkäufer, meist Unternehmen, hingegen 
bieten ihre Güter oder Dienstleistungen zum Verkauf an. Zusammen bilden Käufer und 
Verkäufer durch deren Interaktion den Markt. Somit lässt sich ein Markt als, die Ansamm-
lung von Käufern und Verkäufern, die durch ihre tatsächlichen oder potenziellen Interakti-
onen den Preis eines Produktes oder eines Produktsortiments bestimmen, beschreiben.56 
  
                                               
56 (Pindyck und Rubinfeld 2009) S. 32 
Abbildung 4-19: Schemadarstellung der Kundenwerts (Hippner, Hubrich und Wilde 2011) 
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Die Bestandteile des Marktes sind die Nachfrage und das Angebot. Die Nachfrage ist der 
Wunsch des Käufers eine Ware oder Dienstleistung erwerben zu wollen, wobei das An-
gebot, dass zur Verfügung stellen dieser Ware bedeutet. Diese beiden, Nachfrage und 
Angebot, sind abhängig 
• vom Preis der Ware, 
• vom Preis der anderen (auch konkurrierender) Waren, 
• vom verfügbaren Einkommen oder den Kosten der Produktion oder der Verfü-
gungsstellung der Leistung.57 
Jeder Markt hat jedoch auch Grenzen oder eine gewisse Reichweite, welche bekannt 
oder definiert werden müssen. Diese können zum Einen geografisch und zum Anderen 
durch die Produktpalette bedingt sein. Daher enthält eine Marktdefinition für Unternehmen 
folgende Informationen: 
• die produktspezifischen und geografischen Grenzen 
• die möglichen Einwirkungen unterschiedlicher staatlicher Politik 
• die tatsächlichen und potenziellen Wettbewerber58 
4.1.3 Der Markt der Felder KG 
Wie einleitend bereits erwähnt ist die Felder KG ein Holzmaschinenproduzent, der die 
hergestellten Produkte weltweit sowohl an Privat- und Gewerbekunden als auch an In-
dustriekunden vertreibt. Durch diese breite Palette verschiedener Konsumentenbreite und 
den weltweiten Einsatz der Maschinen, sind unterschiedliche Landesbestimmungen ein-
zuhalten sowie verschiedene Anforderungen an die Maschinen gerichtet. Zudem befinden 
sich in diesem Produktsegment bekannte Mitbewerber, welche ebenfalls ihre Produkte am 
Weltmarkt platzieren. Auf die Mitbewerber wird in der vorliegenden Arbeit nicht im Detail 
eingegangen, da dies keine Relevanz für die Ausarbeitung hat. Die hohe Fertigungstiefe 
und die große Anzahl an Ausstattungsangeboten der Holzbearbeitungsmaschinen der 
Felder KG wird geboten, um die verschiedenen Kundenwünsche zu erfüllen und die Ma-
schinen individuell auf die Ansprüche und Anforderungen der Kunden abstimmen zu kön-
nen.59 
                                               
57 vgl. (Weiz und Eckstein 2011) S. 31 ff 
58 vgl. (Pindyck und Rubinfeld 2009) S. 34 f 
59 vgl. (Felder KG; 2012) 
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4.2 Allgemeine Anforderungen 
Unabhängig von den konkreten Kundenanforderungen, welche in der Arbeit ermittelt wer-
den, steigen die Anforderungen an Unternehmen generell ständig. So finden sich folgen-
de Begriffe in der Fachliteratur, welche Handlungen von Kunden und Unternehmen nach-
haltig beeinflussen: 
• Globalisierung und Internationalisierung der Märkte 
• Deregulierung des Wettbewerbs 
• schnellere technologische Entwicklungen 
• kürzere Produktlebenszyklen 
• Homogenisierung der Produkte 
• Preisverfall und Kostendruck 
• Wertewandel 
• steigende Ansprüche der Kunden 
• gesättigte Käufermärkte 
Heute kommen Unternehmen schneller zu neuen Informationen der Märkte, den Kunden-
bedürfnissen oder neuer Wettbewerber und Konkurrenzprodukte. Dadurch steigt auch der 
Wettbewerbsdruck. Einen Vorteil haben dabei jene Unternehmen, welche vor allen ande-
ren auf diese Veränderungen reagieren. Zeit ist somit ein Wettbewerbsfaktor. Nur durch 
die entsprechende Kundennähe kann der Unternehmenserfolg gesichert werden. Dabei 
können die wachsenden Anforderungen nur dann von den Unternehmen bewältigt wer-
den, wenn diese Änderungen als Herausforderungen gesehen werden und die gewach-
senen Anforderungen durch kontinuierliche Prozessüberwachungen im gesamten Unter-
nehmen eingebunden werden. Das wichtigste Ziel eines Unternehmens ist es, die Prob-
leme der Kunden zu lösen, Kundennutzen zu schaffen und die Zufriedenheit der Kunden 
zu ermöglichen. 60  
Jedoch kommen Anforderungen nicht nur von Kunden, sondern auch von verschiedenen 
Interessensgruppen eines Unternehmens (sogenannte Stakeholder). Das bedeutet, dass 
neben Kunden auch Lieferanten, Kapitalgeber, Partnerunternehmen, Mitarbeiter oder 
auch Gesellschafter Einfluss auf ein Unternehmen haben und deren Interessen vorantrei-
ben möchten.61 
Wie am Beginn dieses Kapitels bereits erwähnt, werden durch strukturierte Experteninter-
views konkrete Anforderungen der Kunden in Bezug auf die gegebene Problemstellung 
erarbeitet. Im nachfolgenden Abschnitt werden die Gestaltung und die Methoden der Ex-
                                               
60 vgl. (Bruhn und Georgi 1999) S. 3 f 
61 vgl. (Schmelzer und Sesselmann 2006) S.61 f 
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perteninterviews dargestellt sowie die erarbeiteten Kundenanforderungen abschließend in 
einem Interviewbericht angeführt. 
4.3 Das Experteninterview 
Die genauen Anforderungen an die Holzbearbeitungsmaschine werden mittels eines Ex-
perteninterviews erarbeitet. Im Wesentlichen werden dabei die Anforderungen an die Ma-
schine und deren Arbeitsergebnisse, die gegenwärtige Arbeitsqualität und die Anforde-
rungen an das Unternehmen in Erfahrung gebracht. Das Ziel dabei ist es, konkrete Anfor-
derungen der Kunden festzustellen, abzuleiten und weitere Handlungsempfehlungen zu 
entwickeln. Folgende Fragen liegen dem Interview zugrunde. 
1. Welche Anforderungen an das Ergebnis der Arbeitsqualität werden an die 
Formatkreissäge gestellt? 
2. Was beeinflusst das Schnittergebnis von beschichten Holzwerkstoffen beim 
Arbeiten mit der Formatkreissäge? 
3. Welche Handlungsempfehlungen können gegeben werden um das Arbeitser-
gebnis beim Schneiden von beschichteten Holzwerkstoffen erreichen zu kön-
nen? 
Die Ergebnisse werden mittels qualitativer Forschung erhoben Das bedeutet, dass aus 
Einzelbeobachtungen induktiv auf allgemeingültige Theorien geschlossen werden kann.62 
Dadurch werden die Anforderungen der Kunden festgestellt, welche dann als Grundlage 
für die weitere Bearbeitung der vorliegenden Arbeit dienen. 
4.3.1 Methodenauswahl 
Das Interview wird als – qualitative Befragung von Experten mittels Leitfadeninterview – 
durchgeführt. Dabei stellen die Experten einen Ausschnitt des Handlungsfeldes dar und 
das Experteninterview bezieht sich auf einen klar definierten Wirklichkeitsausschnitt. Für 
die Durchführung des Interviews wird darauf geachtet, dass der Leitfaden den Experten 
auf seine Eigenschaften einschränkt und diesem dabei zusätzlich verdeutlichen, dass der 
Interviewer mit der Thematik vertraut ist.63 Der Leidfaden für das Experteninterview ist in 
der Anlage im Teil 2, Experteninterview einzusehen. 
Für die Datenerhebungsmethode wird ein halbstandardisiertes Interview durchgeführt, bei 
welchem der Befragte durch vorher konzipierte Fragestellung in ein Korsett gezwängt 
                                               
62 vgl. (Mayer 2008) S. 22 ff 
63 vgl. (Mayer 2008) S. 37 f 
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wird, das durch weitere geschlossene Fragen verstärkt wird. Die Kombination mi der 
nicht-standardisierten Vorgehensweise bietet Freiräume und eine gewisse Offenheit, wel-
che eine wichtige Themenbereicherung zulässt. 
Aus diesen Gründen wird ein halbstandardisiertes Interview angewandt, um einerseits 
eine breite Beantwortung der Fragen zu erhalten und andererseits einen gewissen Rah-
men aufgrund der Struktur zu geben. Somit werden folgende Fragetypen und auch Befra-
gungsmethoden möglich: 
• gleiche Fragestellungen (standardisiert), welche durch offene Zusatzfragen erwei-
tert werden können (nicht-standardisiert). 
• Flexibilität der Reihenfolge der Fragestellungen (nicht-standardisiert). 
• grundsätzlicher Verzicht auf Prädetermination der Antworten und Möglichkeit der 
Anwendung von Skalenfragen, wie zum Beispiel: „Wie Stufen Sie X auf einer Ska-
la von 1-10 ein?“ (standardisiert) 
• Fragen zur Themennähe im Alltag (nicht-standardisiert). 64 
4.3.2 Die Stichprobe 
Die Stichprobe wird aufgrund der zu untersuchenden Kriterien festgelegt. Die gewählten 
Experten repräsentieren somit die Grundgesamtheit in Typ und Eigenschaften. Auch die 
Frage, wer ein Experte ist, muss geklärt sein. Experten müssen über ein klares und ab-
rufbares Wissen verfügen und keine Ratereien anstellen. Des Weiteren ist es sinnvoll, 
Interviewte aus unterschiedlichen Hierarchiestufen zu wählen um verschiedene Ansichts-
weisen zum Thema zu erhalten.65 
Die vorliegende Stichprobe des Experteninterviews setzt sich aus folgenden Aspekten 
zusammen: Um verschiedene Ansichtsweisen der Kunden zu erfahren, werden Mitarbei-
ter und Führungskräfte (Meister) von unterschiedlichen Holzverarbeitungsunternehmen 
befragt. Da sich die Größe der Unternehmen, entsprechend des zu beliefernden Marktes 
der Felder KG verhält, werden sowohl Anwender aus dem Privat-/Konsumentenmarkt, als 
auch aus der Gewerbe- und Industriebranche als Interviewpartner herangezogen. Damit 
werden etwaige Unterschiede in den Anforderungen abhängig von der Unternehmens-
größe abgedeckt. Um zusätzlich die Beziehung zwischen Marktanforderungen und unter-
nehmensinternen Vorgaben bewerten zu können, ist ein Experte der Felder KG in der 
Stichprobe enthalten. Durch dieses breite Spektrum werden unterschiedliche Ansichts-
weisen zu einem Anforderungskatalog verdichtet. 
                                               
64 vgl. (Lamnek 2010) S. 308 ff 
65 vgl. (Mayer 2008) S. 38 ff 
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4.3.3 Erstellung des Leitfadens und Interview 
Auf Basis der forschungsleitenden Fragestellung wird ein sensibilisierendes Konzept als 
Grundlage für das Interview erstellt (Abbildung 4-20). Dieses Konzept orientiert sich an 
der Problemstellung und dient zur Entwicklung des Leidfadens. Das sensibilisierende 
Konzept besteht aus weiterentwickelten Dimensionen, welche von der Fragestellung, dem 
theoretischen Begriff (der Problemstellung) und der Erhebungsmethode abhängig sind. 
Wichtig ist jedoch, dass sowohl die Erstellung der einzelnen Fragen als auch die Dimen-
sionen, sich ständig an der forschungsleitenden Fragestellung orientiert.66 
4.3.4 Datenauswertung 
Ziel ist es, aus den im Vergleich erarbeiteten Interviewtexten, das Überindividuell-
Gemeinsame herauszuarbeiten.67 Dabei werden die aufgezeichneten Interviews transkri-
biert und mittels Inhaltsanalyse ausgewertet. Die nächste Aufgabe ist es, die Inhalte zu 
interpretieren. Hierbei muss auf eine umfassende Betrachtung der Befragten und deren 
Äußerungen, dem gesellschaftlichen Kontext, der Suche nach Auffälligkeiten, Regelmä-
                                               
66 vgl. (Mayer 2008) S. 43 ff 











Fragen 1.1 bis 1.6
Bestehende Qualität der 
Arbeitsergebnisse der 
Kreissäge
Fragen  2.1 bis 2.5
Erwartete Qualität der 
Arbeitsergebnisse der 
Kreissäge
Fragen 3.1 bis 3.3
Abbildung 4-20: Schemadarstellung sensibilisierendes Konzept (eigene Darstellung) 
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ßigkeiten, neuen Phänomenen, Abweichungen sowie Offenlegungen der Vorannahmen 
und Theorien geachtet werden.68 
Für die Auswertung von Texten schlagen Mühlfeld u. a. ein sechsstufiges Verfahren vor. 
Diese sechs Stufen werden, nachfolgend aufgelistet: 
1. Stufe: Antworten auf eine entsprechende Frage gleich markieren 
2. Stufe: Einordnen in ein Kategorienschema 
3. Stufe: Herstellung der inneren Logik zwischen den einen Einzelinterviews 
4. Stufe: Text zur inneren Logik erstellen – innere Logik schriftlich niederlegen 
5. Stufe: Text mit Interviewausschnitten – Erstellung der Auswertung mit Text und 
Interviewausschnitten 
6. Stufe: Berichterstellung, jedoch noch keine Interpretation69 
Das Experteninterview der vorliegenden Arbeit wird nach den soeben erwähnten Metho-
den durchgeführt. Alle verwendeten Dokumente sind in der Anlage Teil 2, Experteninter-
view einzusehen, sodass im nächsten Schritt das Interview durchgeführt und die Ergeb-
nisse der Interviews im Interviewbericht zusammengefasst werden. 
4.3.5 Das Interview 
Die einzelnen Interviews, welche anhand des erstellten Leitfadens mit den ausgewählten 
Interviewpartnern durchgeführt wurden sind in der Anlage als Transkription einzusehen 
(Anlage Teil 2, Experteninterview, Teil 2.1, Interviewleitfaden). Nach Durchführung aller 
Interviews, wird das Ergebnis im nächsten Abschnitt im Interviewbericht dargelegt. 
Die Experteninterviews selbst sind in der Anlage Teil 2 Experteninterview, ab Teil 2.2 
Transkribiertes Interview einzusehen. Der nachfolgenden Bericht und die Auswertung 
basieren auf den transkribierten Interviewtexten. 
4.3.6 Interviewbericht 
Zunächst werden die Kategorien, welche für die qualitative Inhaltsanalyse herangezogen 
werden, beschrieben. Diese Kategorien entsprechen den ursprünglichen Dimensionen 
des sensibilisierenden Konzeptes, welche die Basis zur Erstellung des Interviewleitfadens 
darstellen. 
  
                                               
68 vgl. (Mayer 2008) S. 25 f 
69 vgl. (Mayer 2008) S. 47 ff 
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1. Dimension: Anwendung der Kreissäge 
Mit dieser Kategorie werden die Anwendungsgebiete und die Arbeitsweisen sowie 
der Einsatz der Kreissäge abgesteckt. 
 
2. Dimension: Die gegenwärtige Qualität der Arbeitsergebnisse an der Kreissä-
ge 
Diese Kategorie widmet sich der Qualität beim Arbeiten mit der Kreissäge, welche 
derzeit erreicht werden kann. Im Besonderen wird dabei auf die Verarbeitung von 
beschichteten Holzwerkstoffen und dem Arbeiten am Parallelanschlag eingegan-
gen. 
 
3. Dimension: Die erwartete Qualität der Arbeitsergebnisse an der Kreissäge 
Mit dieser Kategorie werden die Erwartungen an die Arbeitsergebnisse beim 
Schneiden von Werkstoffen mit der Kreissäge und zugleich Verbesserungsvor-
schläge erörtert. 
Im nächsten Schritt werden die Angaben der Experten ausgewertet und den Dimensionen 
zugeordnet. Die Tabelle 4-4 zeigt die zusammengefasste Aufstellung der Häufigkeit der 
Angaben, welche in weitere Folge diskutiert wird. Die gesamten Angaben aller Experten 
können der Tabelle A-11 der Anlage entnommen werden. 
Tabelle 4-4: Angaben der Experten (Experteninterviews) 
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Das Ergebnis der Experteninterviews wird nachfolgend dargelegt. Die Zahlen in Klammer 
bezeichnen die Häufigkeit der Nennung und werden bei den am meisten angegebenen 
Antworten angeführt [z.b.: (4)]. 
Anhand des Interviews kann allgemein ausgesagt werden, dass die Einstellung und die 
Stabilität der Führung (9) und die Genauigkeit und Stabilität der Führung geben sein müs-
sen (4). Dabei ist zu erwähnen, dass sich die Antworten zur Führung auf den Parallel- und 
Ablänganschlag beziehen. Eine weitere häufige Angabe ist, dass der Schnitt maß genau, 
ausrissfrei und ohne Zahnspuren an der Schnittfläche ausgeführt sein muss (8). Die Ex-
perten führen auch an, dass beim Schneiden von großen Holzwerkstoffplatten ohne Ver-
wendung von Hilfsmitteln oder Anpassung der Arbeitsweise kein genaues Arbeitsergebnis 
erreicht werden kann (5). 
Im Hinblick auf die einzelnen Dimensionen, lässt sich zur 1. Dimension, Anwendung der 
Kreissäge sagen, dass an der Kreissäge verschiedene Rohstoffe verarbeitet werden kön-
nen (4) und der Arbeitseinsatz der Kreissäge in der Holzverarbeitung bei über 50% liegt. 
Eingesetzt wird die Kreissäge dabei für Längs-, Parallel-, Besäum- und Formatschnitte. 
Die 2. Dimension, die gegenwärtige Qualität der Arbeitsergebnisse an der Kreissäge, wird 
als zufriedenstellend angegeben. Die Befragten geben an, dass der Schnitt maßhaltig, 
gerade und ohne Ausrisse ausgeführt werden muss (6). Zudem wir angegeben, dass bei 
der Bearbeitung von Plattenmaterialien kein zufriedenstellendes Ergebnis erreicht wird 
(3). Als erreichbare Genauigkeit wird ein Toleranzfeld von 0,2 bis 1 mm für Form- und 
Längenabmessungen, abhängig vom Technisierungsgrad der Maschine, genannt (4). 
Gleichzeitig wird jedoch die Messung der Geradheit als schwierig angemerkt (1). 
Zur 3. Dimension, die erwartete Qualität der Arbeitsergebnisse an der Kreissäge, bezie-
hen sich die häufigsten Aussagen auf die Einstellungen und Stabilität der Führungen (4) 
sowie auf die Einstellung der Maschine selbst (4). Dabei wird von den Führungselemen-
ten erwartet, dass diese verwindungsfrei, stabil und massiv sind aber auch genau einge-
stellt und diese Einstellungen auch bestehen bleiben. Die Geradheit der Führungselemen-
te an der Kreissäge, ist für einen geraden Schnitt ebenfalls von Nöten.  
Zusammengefasst kann aus den Interviews der Genauigkeitsanspruch der Kunden als 
unterschiedlich angegeben werden. Bei den Angaben werden teilweise konkrete Werte 
angegeben, jedoch gleichzeitig auch festgehalten, dass die Genauigkeit des Schnitts vor-
rangig erst bei Zusammenbau erkannt werden kann, wobei diese Aussage vor allem für 
die Verarbeitung von beschichteten Plattenwerkstoffen gilt. Diese Unterschiede in den 
Anforderungen lassen sich wie folgt festhalten. Der Privatanwender sieht bei der Bearbei-
tung ein Übermaß oder Sicherheitsmaterial vor. Dieser führt dadurch mehrere Arbeits-
schritte zur Herstellung eines Produktes aus. Hingegen würde der Gewerbekunde, wenn 
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der entsprechende Maschinenpark vorhanden wäre, nur einen Teil der Arbeiten auf der 
Formatkreissäge ausführen und auch keine unnötigen Arbeitsschritte durchführen. Ein 
weiterer Unterschied ist, dass der Privatkunde sich selbst in der Pflicht sieht, seine Ar-
beitsweise der Maschine anzupassen um ein entsprechendes Arbeitsergebnis zu errei-
chen. Hingegen fordert der Gewerbekunde dies von der Formatkreissäge. Dies spiegelt 
sich auch in der Frage 2.3a wieder, „Bewerten Sie das Schnittergebnis ihrer Maschine auf 
einer Skala von 1 bis 10“. Der Gewerbeanwender bewertet die Maschine mit 5-6 Punkten, 
der Privatanwender mit 7-8 und der Interne-Experte mit 8 Punkten. Zur Verbesserung des 
Ergebnisses sind alle wieder einer Meinung: der Parallelanschlag muss stabil, genau ein-
gestellt und eine gerade Führung darstellen. 
Bei der Betrachtung der Interviews hinsichtlich der Anforderungen ist zu erkennen, dass 
sich die Ansprüche des Internen-Experten mit denen der Privat-, Gewerbe- oder Indust-
riekunden decken. Die Kunden legen bei der Bewertung der Formatkreissäge mehr Wert 
auf das Arbeitsergebnis, während der Interne-Experte Toleranzwerte angibt und das Er-
gebnis danach misst. 
Auf Basis dieser Angaben werden im nächsten Abschnitt die Anforderungen an das Ar-
beitsergebnis beim Schneiden von beschichten Holzwerkstoffplatten zusammengefasst.  
4.4 Anforderungen an das Arbeitsergebnis 
Anhand der Grundlagen und deren Einflüsse auf das Arbeitsergebnis und den Ansprü-
chen der Kunden ist es möglich die Anforderungen an das Arbeitsergebnis zu definieren. 
Die Ergebnisse der Experteninterviews zeigen, dass die Kunden beim Bearbeiten von 
beschichteten Holzwerkstoffen einen geraden, maßhaltigen und ausrissfreien Schnitt er-
warten. Gerade für die Genauigkeit des Schnittergebnisses werden von den Experten 
Stabilität und genaue Einstellung der Führungselemente gefordert. Aber auch die Aus-
wahl der richtigen Werkzeuge (Kreissägeblätter) und die korrekte Einstellung der gesam-
ten Maschine werden vorausgesetzt. In Bezug auf die Verarbeitungsgenauigkeit von be-
schichteten Holzwerkstoffen wird eine spaltfreie, gerade Schnittkante, ohne sichtbare 
Wellen und Ausrisse der Beschichtung, vor allem an den Übergängen, gefordert. Neben 
den bereits erwähnten Maschinen- und Werkzeugeinflussfaktoren ist ein weiteres Kriteri-
um, die Verwendung von qualitativ entsprechenden Holzwerkstoffplatten. Diese werden 
durch deren physikalischen Eigenschaften, wie der hygroskopischen Eigenschaften und 
der Dichte sowie durch die korrekten Herstellverfahren und die verwendeten Rohmateria-
lien beeinflusst. Wie bereits im Kapitel 3.5 erwähnt, wird durch diese Faktoren die Maß-
haltigkeit, die Formstabilität sowie die Qualität der Schnittflächen und das Verhalten ge-
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gen Ausbrechen der Beschichtung verändert und darf daher auch nicht vernachlässigt 
werden (vgl. Tabelle 3-3). 
Aus den Angaben der Experten lassen sich für diese Arbeit somit die nachfolgend be-
schriebenen Anforderungen an das Arbeitsergebnis beim Schneiden von beschichteten 
Holzwerkstoffen mit der Formatkreissäge zusammenfassen und für die Bearbeitungsma-
schine definieren. 
4.4.1 Anforderungen an das Schnittergebnis am Werkstück 
Die Anforderungen an den Schnitt können in zwei Gruppen geteilt werden, in die Maß- 
und die Formgruppe. Grundlage für diese beiden sind im Allgemeinen die Normvorgaben 
(vgl. Tabelle A-9), nach welchen sich Maschinenhersteller auch richten. Anhand der Ex-
perteninterviews werden folgende Maß- und Formanforderungen festgestellt: 
4.4.1.1 Die Maße des Schnittergebnisses 
• Diese müssen eine Geradheit von 0,5 mm auf 2 m aufweisen. 
• Diese müssen eine Parallelität von 0,15 mm auf 1m aufweisen. 
• Die Längengenauigkeit muss zwischen 0,2 bis 0,5 mm, je nach Technisierungs-
grad der Maschine, liegen. 
4.4.1.2 Die Form des Schnittergebnisses 
• Sie muss einen geraden, maßhaltigen und ausrissfreien Schnitt ergeben. 
• Sie muss eine spaltfreie und gerade Schnittkante, ohne sichtbare Wellen und Aus-
risse der Beschichtung aufweisen. 
• Sie muss im zusammengebauten Zustand spaltfrei und ohne Übergänge sein. 
 
4.4.2 Anforderungen an die Holzbearbeitungsmaschine 
Auch für die Anforderungen an die Holzbearbeitungsmaschine werden als Grundlage die 
gültigen Normen und internen Vorgaben angewandt (vgl. Tabelle A-9 und Tabelle A-10) 
Insbesondere wird in der vorliegenden Arbeit auf die Anforderungen an das Kreissägean-
schlaglineal eingegangen. Dabei sind neben den Einflussfaktoren aus den Grundlagen 
(vgl. Kapitel 3.5, Tabelle 3-3), welche sich auf die Herstellung des Anschlaglineals bezie-
hen, auch die Anforderungen aus den Experteninterviews wie folgt von Bedeutung: 
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4.4.2.1 Das Führungselement (Kreissägeanschlaglineal) 
• Das Kreissägeanschlaglineal muss genau eingestellt sein, sodass ein gerader 
Schnitt entstehen kann. 
• Die Führung selbst muss gerade sein. 
• Die Führungsbauteile müssen verwindungssteif (stabil) ausgeführt sein. 
4.4.2.2 Weitere Einflussfaktoren 
• Die richtige Auswahl der Werkzeuge zur Schneidarbeit (Kreissägeblätter) muss 
gegeben sein. 
• Der Bediener (Anwender) muss den Anforderungen entsprechend arbeiten 
• Die Einstellungen der gesamten Maschine müssen den Anforderungen und Vor-
gaben entsprechen. 
• Wenn notwendig müssen Arbeitshilfsmittel (zusätzliche Abstützungen, Spannele-
mente, etc.) verwendet werden. 
Zusammengefasst stellen diese Kundenanforderungen in Kombination mit den Normfor-
derungen und Unternehmensvorgaben (vgl. Tabelle A-9 und Tabelle A-10) die Grundlage 
für die Ausarbeitung der Lösungsvorschläge dieser Arbeit dar. Da in den Experteninter-
views die Wichtigkeit der genauen Führungselemente betont wurde, ist der Parallelan-
schlag und somit das Kreissägeanschlaglineal das zu bearbeitende Bauteil der vorliegen-
den Arbeit.  
Aus diesem Grund wird in den nachfolgenden Kapiteln der Lösungsansatz für das Kreis-
sägeanschlaglineal ausgearbeitet. Die anderen Bauteile (Ablänganschlag, Schiebetisch, 
Aggregate, Gusstisch, Kreissägeblätter, etc.), welche das Arbeitsergebnis beeinflussen, 
werden auf deren Genauigkeit anhand der gültigen Normen und unternehmensinternen 
Vorgaben geprüft, sodass von diesen kein negativer Einfluss auf die Bearbeitung der vor-
liegenden Arbeit ausgeübt wird. 
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5 Erarbeitung der Lösungsmethode 
Da in den vorhergehenden Kapiteln die Grundlagen, die Einflüsse und die Anforderungen 
der Kunden erarbeitet wurden, muss in diesem Abschnitt der aktuelle IST-Zustand der 
Kreissägeanschlaglineale, bezüglich der Anforderungen aus dem vorhergehenden Kapitel 
ermittelt werden. Erst nachdem die gegenwertige Qualität festgestellt ist, können mittels 
Arbeitsproben die damit erreichbaren Arbeitsergebnisse festgehalten werden. Ziel dieses 
Bearbeitungsschritts ist es, die Toleranzen für das Kreissägeanschlaglineal zu definieren, 
welche benötigt werden um die Anforderungen der Kunden erfüllen zu können. Erst nach 
Kenntnis dieser der spezifischen Toleranzanforderungen an das Kreissägeanschlaglineal 
werden mögliche Lösungsansätze zur Erreichung dieser Anforderungen erarbeitet. 
5.1 Beschreibung des IST-Arbeitsprozesses und der Vorge-
hensweise 
Das Kreissägeanschlaglineal wird auf fast jeder Kreissäge der Felder KG verbaut. Aus-
nahmen sind kombinierte Maschinen – also Kreissägen-, Fräs und Abrichtkombinationen 
und Kreissägen der Einsteiger-Klasse (vgl. Felder KG; 2012 – Produkte). Verbaut werden 
somit rund 3.500 Stück an den Maschinen, welche folgende unternehmensinterne Pro-
zessschritte, von der Lieferung bis zum Aufbau auf der Maschine, durchlaufen. 
Als erstes werden die Kreissägeanschlaglineale von einem Stangpressprofil-Hersteller 
bereits eloxiert als Fertigteil geliefert. In weiterer Folge wird diese Lieferung im Eingangs-
lager zwischengelagert und dann, je nach Bedarf, an die Umformtechnik zur Weiterverar-
beitung überstellt (vgl. Kapitel 5.2.4). Dort werden die Kreissägeanschlaglineale auf eine 
Toleranz von 0,2 mm Geradheit ausgerichtet und nach einer Qualitätskontrolle an die 
Montage gesandt. Nach einer weiteren Lagerung werden die Kreissägeanschlaglineale 
mittels Einzelteilkommission an den Montagearbeitsplatz zum Aufbauen an die Holzbear-
beitungsmaschine gebracht.70 
Für die vorliegende Arbeit wird der gesamte Arbeitsprozess vom Autor begleitet, und die 
Ausarbeitung bis hin zum Lösungsvorschlag in fünf Teilschritten unterteilt. Dabei wird wie 
folgt vorgegangen: 
                                               
70 (Felder KG - Intern 2012) 
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Im Ersten Schritt wird die gegenwärtige Qualität der Rohlineale und der gerichteten 
Kreissägeanschlaglineale erfasst. Anhand dieser dokumentierten Bauteile wird im Folge-
schritt das damit erreichbare Arbeitsergebnis mittels eines Arbeitsversuchs beim Schnei-
den von beschichteten Holzwerkstoffplatten ermittelt und die Toleranz für das Kreissä-
geanschlaglineal definiert. Nach der Festlegung der Bauteilanforderungen werden im drit-
ten Teil der Bearbeitung die Lösungsvorschläge, wodurch die Toleranzen erreicht werden 
können, ausgeführt und in weiterer Folge mittels der SWOT Analyse bewertet. Abschlie-
ßend wird im letzten Arbeitsschritt die ausgewählte Lösungsmethode näher erläutert, 
um die Entscheidung zur Umsetzung zu erleichtern. Diese Arbeitsschritte sind in der 
nachfolgenden Darstellung schematisch dargestellt (Abbildung 5-21) 
1. Schritt




• Ermittlung der benötigten Toleranz des Kreissägeanschlaglineals zur 
Erreichung der Arbeitsanforderungen
•Arbeitsversuch mit den Vermessenen Kreissägeanschlaglinealen aus dem
1. Schritt
•Festlegung der benötigten Toleranz für das Kreissägeanschlaglineal
3. Schritt




• Bewertung der Vorschläge mittels SWOT-Analyse und Auswahl des 
besten Lösungsweges
5. Schritt
• Handlungsempfehlung und nähere Erläuterung der Lösungsmethode
Abbildung 5-21: Bearbeitungsablauf - schematische Darstellung (eigene Darstellung) 
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5.2 Aufnahme der gegenwärtigen Qualität des Kreissägean-
schlaglineals 
Um den IST-Zustand der Lineale zu erfassen, werden in diesem Abschnitt die Lieferquali-
tät der Rohprofile und die Qualität der in der Produktion eingesetzten Bauteile festgestellt. 
Um ein aussagekräftiges Ergebnis zu erreichen, wird aus den gelieferten Bauteilen eine 
Schnittprobe entnommen und die Qualitätserfassung anhand dieser durchgeführt. 
5.2.1 Geltende Vorgaben 
Allgemein sind für das Kreissägeanschlaglineal zum Einen die Normen für die Herstellung 
von Strangpressprofilen (Tabelle A-9) und zum Anderen die unternehmensinternen Vor-
gaben und gesetzliche Sicherheitsvorschriften (Tabelle A-10) von Bedeutung. Anhand 
dieser Richtlinien ist es möglich, die Bauteilqualität zu erfassen. 
5.2.2 Festlegung der Stichprobe 
Um eine repräsentative Erfassung durchführen zu können, muss die korrekte Stichpro-
bengröße festgelegt werden. Da es in diesem Fall nicht möglich ist, die Grundgesamtheit 
(also alle Kreissägeanschlaglineale) zu prüfen, werden die Aussagen mittels einer Stich-
probe ermittelt. Dabei gilt es die Stichprobe so auszuwählen, dass sich die zu prüfenden 
Merkmale in der Stichprob e möglichst wenig von der Grundgesamtheit unterscheiden. Es 
muss von der Stichprobe auf die Grundgesamtheit zu schließen sein.71  
Zur Bestimmung der Stichprobengröße wird nachfolgende Formel verwendet:72  
n =
t ∗ N ∗ p ∗ (1 − p)
t ∗ p ∗ (1 − p) + α ∗ (N − 1)
 
n V Umfang der Stichprobe 
N V Umfang der Grundgesamtheit 
t V Sicherheitsfaktor (abhängig von der Irrtumswahrscheinlichkeit der Aussagen) 
p V Anteil der Elemente in der Stichprobe, die die Merkmalsausprägung aufweisen (Maximum 
bei 0,5) 
α V Stichprobenfehler (z.B. bei einer Genauigkeit der Aussagen von ± 5% ist d = 0,05) 
Üblich ist eine Irrtumswahrscheinlichkeit der Aussagen von   = 5%, somit ist die Sicher-
heit der Aussage 95% und der Sicherheitsfaktor t liegt dabei bei ca. 2. Da p der Anteil der 
                                               
71 vgl (Mayer 2008) S. 59 f 
72 vgl. (Holm 1991) S. 172 
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Elemente mit der entsprechenden Merkmalsausprägung nicht bekannt ist wird dieser mit 
p = 0,5 angesetzt. So lässt sich die oben angeführte Formel vereinfachen. 73 
n =
N
1 + α ∗ (N − 1)
 
Anhand dieser Formel und der Bedarfsmenge der Kreissägeanschlaglineale von rund 
3.500 Stück pro Jahr ergibt sich ein Gesamtstichprobenumfang. 
n =
N
1 + α ∗ (N − 1)
= 	
3500
1 + 0,05 ∗ (3500 − 1)
= 359,06 
Somit müsste bei Lieferung der gesamten Menge die Stichprobe anhand von 360 Stück 
durchgeführt werden. Da jedoch die Lieferungen in Chargen á 100 Stück durchgeführt 
wird, wird in der vorliegenden Arbeit zur Berechnung der Stichprobengröße diese Menge 
als Grundgesamtheit herangezogen. Somit ergibt sich nach Berechnung mit obenstehen-
der Formel folgender Stichprobenumfang. 74 
n =
N
1 + α ∗ (N − 1)
= 	
100
1 + 0,05 ∗ (100 − 1)
= 80,16 
Von dieser berechneten Menge von 80 Stück ausgehend werden in weiterer Folge die 
aktuellen Merkmale und Qualität der Kreissägeanschlaglineale festgestellt. 
5.2.3 Das Rohbauteil – geliefertes Kreissägeanschlaglineal 
Das Kreissägeanschlaglineal wird von einem Strangpressprofil Hersteller entsprechend 
den Zeichnungen und Qualitätsanforderungen geliefert. Damit die gelieferte Qualität er-
mittelt werden kann, wird eine Stichprobe (á 80 Stück) entnommen und die Genauigkeit 
der Rohmaterialien aufgenommen. Bei dieser Prüfung wird auf die im Kapitel 4.4.2 erar-
beiteten Anforderungen an das Profil geachtet: 
• Geradheit des Profils in mm 
• Richtung der Abweichung (hohl oder bucklig)  
Zur Erklärung: Als „hohl“ wird ein Kreissägeanschlaglineal bezeichnet, wenn der 
gemessene Spalt auf der Anlagefläche des Lineals ist. Hingegen „bucklig“ ist 
das Kreissägeanschlaglineal wenn der messbare Spalt auf der Montageseite 
festgestellt wird (vgl. Abbildung 5-22). 
• Verdrehung des Profils in mm 
                                               
73 vgl. (Mayer 2008) S. 65 f 
74 Daten von Felder KG Produktionsverwaltungssystem entnommen 19.12.2012 
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Anhand der entnommenen Stichprobe wird in dieser Arbeit festgestellt, dass die 
angelieferten Profile der Norm entsprechen, jedoch den Zeichnungsanforderungen der 
Geradheit und Verdrehung nicht zur Gänze. Eine geringe Stückzahl (fünf Stück) weisen 
einen Verdrehungsfehler auf. Alle Vermessungsergebnisse können der Tabelle A-12 in 
der Anlage entnommen werden. 
Nach derzeitigem Produktionsablauf werden die Kreissägeanschlaglineale nach Anliefe-
rung zur weiteren Bearbeitung an die Umformtechnik weitergeleitet. Da schon früher eine 
Verbesserung der Geradheitsgenauigkeit dieses Bauteils notwendig war, werden die Li-
neale mittels Abkantpressen gerichtet. Aus diesem Grund werden alle 80 Stück Kreissä-
geanschlaglineale vom Wareneingang direkt an die Produktion zur Umformtechnik weiter-
gegeben. 
5.2.4 Richten der Kreissägeanschlaglineale in der Produktion 
Auf der Abkantpresse werden die Profile laut Unternehmensvorgaben auf die Geradheits-
genauigkeit von 0,2 mm auf 1000 mm (hohl) gebracht. Die Vermessung und die Abwei-
chung „hohl“ ist in der Abbildung 5-22 dargestellt. Auch bei diesem Vorgang sind wiede-
rum dieselben Kriterien wie beim Rohbauteil geprüft worden. Die detaillierten Ergebnisse 
sind auch hier der Tabelle A-13 in der Anlage zu entnehmen.  
 
Abbildung 5-22: Vermessung des Kreissägeanschlaglineals - 
Darstellung hohl (Felder KG - Intern 2012) 
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Zusammenfassen lässt sich das Ergebnis dieses Arbeitsschritts wie folgt: Die fünf Stück, 
welche beim Wareneingang bereits die Verdrehungsabweichung aufwiesen und die fünf, 
die durch das Ausrichten verdreht wurden, mussten ausgeschieden werden. Somit lässt 
sich festhalten, dass Bauteile mit einer Verdrehungsabweichung auf der Abkantpresse 
nicht auf die geforderte Geradheitstoleranz gebracht werden können. 
Zudem mussten sechs weitere Lineale ausgeschieden werden, da diese um bis zu 
0,3 mm außerhalb der Toleranz waren und so nicht den Anforderungen entsprachen. Das 
bedeute, dass zum für den Arbeitsversuch noch 64 Stück Kreissägeanschlaglineals ver-
fügbar waren. 
5.3 Arbeitsversuch zur Ermittlung der Bauteiltoleranzen 
Nachdem die Rohteilgenauigkeiten und die Genauigkeiten der in der Umformtechnik aus-
gerichteten Lineale ermittelt wurden, werden die Einflüsse unterschiedlicher Abweichun-
gen der Kreissägeanschlaglineal auf das Arbeitsergebnis beim Schneiden von beschich-
teten Holzwerkstoffen in diesem Abschnitt mittels eines Arbeitsversuchs geprüft. Anhand 
der Ergebnisse durch Verwendung von Bauteilen mit unterschiedlichen Abweichungen 
wird anschließend die Toleranz für das Kreissägeanschlaglineal definiert. 
5.3.1 Einstellung der Kreissägeanschlaglineale 
Die Einstellung der Führungselemente wird nach den gültigen unternehmensinternen Ein-
stellparametern vorgenommen (Tabelle A-10). Das bedeutet, dass das Kreissägean-
schlaglineal wie folgt aufgebaut wird: 
• Der Freischnitt wird auf 0,06 mm bezogen auf 300 mm 
Kreissägeblattdurchmesser eingestellt (Abbildung 5-23). 
 
Abbildung 5-23: Vermessungsvorgang: Freischnitteinstellung 
(Felder KG - Intern 2012) 
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• Der 90° Winkel auf die Arbeitsfläche wird auf eine zulässige Abweichung von 
0,1 mm auf 100 mm eingestellt (Abbildung 5-24). 
5.3.2 Wahl der Arbeitsmethode 
Um den Einfluss des Kreissägeanschlaglineals auf die Schnittgenauigkeit bei Plattenma-
terialien erkennen zu können, wurden Längsschnitte am Parallelanschlag durchgeführt. 
Dabei wurde das Plattenmaterial vor dem Kreissägeblatt an das Lineal heran gedrückt 
und entlang dem Lineal geschoben und dann aufgetrennt. Eine grafische Darstellung die-
ser Arbeitsmethode kann der Abbildung 5-25 entnommen werden. Das Schnittergebnis 
wurde nach den internationalen Standards für Holzbearbeitungsmaschinen (Tabelle A-9) 
vermessen und optisch nach den Kundenanforderungen aus dem Kapitel 4.4 bewertet. 
Abbildung 5-25: Schneiden am Parallelanschlag (Felder KG - Intern 2012) 
Abbildung 5-24: Vermessungsvorgang: Einstellung 90° Winkel 
(Felder KG - Intern 2012) 
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5.3.3 Auswahl der Kreissägeanschlaglineale 
Für den Arbeitsversuch wurden aus den verbleibenden 64 Stück Kreissägeanschlaglinea-
len, Lineale mit unterschiedlichen Abweichungen entnommen und nach der oben be-
schriebenen Arbeitsmethode das Ergebnis erfasst.  
Die Auswahlkriterien waren für die Kreissägeanschlaglineale waren: 
• Geradheit des Lineals 
• Richtung der Abweichung 
• Einstellung des Freischnitts 
• Einstellung des 90° Winkels 
Um die Arbeitsergebnisse vergleichbar zu machen, war es notwendig die Kreissägean-
schlagprofile in drei Gruppen (Tabelle A-14) einzuteilen. Die Gruppen wurden nach der 
Geradheitsabweichung der Profile gebildet. Die Ergebnisse für die für den Arbeitsversuch 
herangezogen Lineale wurden hinsichtlich Maßhaltigkeit und Optik nach den Anforderun-
gen der Kunden geprüft (vgl. Kapitel 4.4) 
5.3.4 Ergebnis des Arbeitsversuchs  
Anhand der Durchführung des Arbeitstest und die Einteilung des Kreissägeanschlagline-
als in drei Gruppen, war es möglich die einzelnen Einflüsse (Geradheit, Richtung der Ab-
weichung und die Einstellung des Lineals) hinsichtlich der Problemstellung zu prüfen. 
Auch konnte dadurch die Anforderung an das Führungslineal definiert werden. Es stellte 
sich dabei nach 20 Stück der Kreissägeanschlaglineale ein Ergebnis dar. Aus diesem 
Grund konnte anhand dieser Menge bereits die Toleranzforderung erstellen lassen. 
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Aus der Tabelle 5-5 können die Lineale, welche zur Prüfung herangezogen wurden, und 
deren Arbeitsergebnis entnommen werden. 
 
Die Gesamtaufstellung ist in der Anlage Teil 3, Kreissägeanschlaglineal-
Vermessungsdaten der Tabelle A-14, zu entnehmen. 
Die Abweichungen, welche durch den Arbeitstest festgestellt wurden, sind zum Einen 
optisch erkennbare Fehler an den Schnittflächen und der Beschichtung der Holzwerkstof-
fe und zum Anderen messbare Unterschiede auf Grund größerer Abweichung der Gerad-
Tabelle 5-5: Arbeitsergebnisse der ausgewählten Kreissägeanschlaglineale 
(eigene Darstellung) 
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heit der Kreissägeanschlaglineale. Beide Fehler sind in den nachfolgenden Abbildungen, 
welche beim Arbeitsversuch dokumentiert wurden, erläutert und dargestellt. 
Das Arbeitsergebnis in der Abbildung 5-26 zeigt auf der linken Seite ein gutes Schnitter-
gebnis, keine Ausbrüche der Beschichtung und einen geraden Verlauf des Schnitts. Bei 
diesem Schneidvorgang wurde mit einem Kreissägeanschlaglineal aus der Gruppe 1 
(Nummer 5 aus der Tabelle 5-5) gearbeitet. Hingegen das Schnittergebnis auf der rechten 
Seite der Abbildung 5-26 weist Ausrisse an der Beschichtung auf und stellt ein schlechtes 
Arbeitsergebnis dar. Bei diesem Schnitt wurde mit eine Lineal der Gruppe 3 (Nummer 46 
aus der Tabelle 5-5) gearbeitet. 
 
Abbildung 5-26: Optische Schnittqualität unterschiedlicher Kreissä-
geanschlaglineale (Foto Arbeitsversuch) 
Abbildung 5-27: Gemessene Schnittergebnis mit unterschiedlichen 
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Die Maßabweichungen beim Arbeitsversuch zeigten auch, dass mit denselben Kreissäge-
linealen der Gruppe 1 und 3 wie zuvor, unterschiedliche Ergebnisse erreicht werden 
(Abbildung 5-27). Der linke Schnitt mit dem guten Kreissägeanschlaglineal aus der Grup-
pe 1 ergibt einen Gesamtspalt von 0,2 mm, wobei sich die Abweichung in der Mitte der 
Spanplatte auf beide Seiten verteilt. Mit dem schlechten Kreissägeanschlaglineal der 
Gruppe 3, wird ein Spaltmaß von 0,5mm, ebenfalls in der Mitte der Versuchsplatte festge-
stellt. Auch der Schnitt verläuft in einem Bogen wie in der Abbildung. Optisch betrachtet 
ist der linke Schnitt in Ordnung, wobei der rechte mit Ausbrüchen der Beschichtung ver-
sehen ist (vgl. Abbildung 5-28).  
Aus den Ergebnissen des Arbeitsversuchs ergeben sich zwei Grundaussagen. Es gibt 
Einflussfaktoren welche keinen Einfluss haben und andere das Arbeitsergebnis beeinflus-
sen. Beide werden nachstehend näher ausgeführt und abschließend die Toleranzanforde-
rung für das Kreissägeanschlaglineal definiert. 
5.3.4.1 Kriterien des Kreissägeanschlaglineals, welche keine Auswirkung auf das 
Arbeitsergebnis haben 
• Abweichung des 90° Winkels zum Tisch. Ob dieser 0,1 mm abweicht oder 
nicht, beeinflusst dieses Schnittergebnis optisch wie auch hinsichtlich der 
Maßunterschiede nicht. 
• Einstellung des Freischnitts. Die Einstellungen zwischen 0,02 mm und 
0,06 mm haben eine so geringe Auswirkung auf das Schnittergebnis, sodass 
auch dies als nicht beeinflussend betrachtet werden kann. Je besser der 
Freischnitt eingestellt ist, desto geringer ist auch das Spaltmaß. Dies ändert 
sich jedoch im kaum messbaren Bereich. 
Abbildung 5-28: Ausschnitt mit schlechtem Schnittergebnis der Spanplatte des 
Arbeitsversuchs (Foto Arbeitsversuch) 
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5.3.4.2 Kriterien des Kreissägeanschlaglineals, welche Auswirkung auf das Ar-
beitsergebnis haben 
• Richtung der Abweichung. Dieses Kriterium hat eine sehr große Auswirkung 
auf das Schnittergebnis. Wenn das Lineal bucklig ist, erhält man kein 
entsprechendes Ergebnis. Vor allem die Schnittqualität (Ausrisse des Furniers) 
sind hier sehr markant. Grund dafür ist, wenn das Lineal die Abweichung in 
buckliger Richtung hat, kippt das zu schneidende Material über diese Buckel 
und das Material wird quer zum Kreissägeblatt gedrückt. Dadurch entsteht der 
größten Teil der Ausrisse am Furnier. Um dies zu bestätigen, wurde zusätzlich 
das Profil Nummer 10 und 53 aus der Gruppe 3 getestet. Auch hier waren 
größere Ausrisse des Furniers das Ergebnis. 
• Geradheit des Kreissägeanschlaglineals. Hier konnte festgestellt werden, 
dass mit steigender Abweichung der Geradheit auch der Spalt am 
Arbeitsergebnis größer wird. Somit hat die Geradheit einen Einfluss auf die 
Schnittqualität von Plattenmaterialien. 
5.3.5 Festlegung der Toleranzanforderungen an das Kreissägean-
schlaglineal 
Die Arbeitsergebnisse mit den Kreissägeanschlaglinealen aus der Gruppe 1 können die 
Anforderungen nahezu erfüllen. Daher werden für die weitere Bearbeitung der vorliegen-
den Arbeit folgende Grenzwerte festgelegt. 
• Geradheitsabweichung des Kreissägeanschlagprofils: max. 0,1 mm 
• Richtung der Abweichung des Lineals:    nur hohl 
• Verdrehung des Profils:      nicht erlaubt 
• Einstellung des Freischnitts:     max. 0,06 mm 
• Einstellabweichung des 90° Winkels des Lineals:  max. 0,1 mm 
Mit diesen Anforderungen an das Kreissägeanschlaglineal ist es nun möglich die entspre-
chenden Lösungsvorschläge zu erarbeiten und diese miteinander zu bewerten. Im nach-
folgenden Kapitel werden diese näher erläutert. 
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5.4 Ausarbeitung der Lösungsmöglichkeiten 
In der vorliegenden Arbeit werden drei Lösungswege beschrieben und bewertet. Diese 
sind: 
1. Zusätzliche spanende Bearbeitung des Kreissägeanschlaglineals 
2. Verbesserung der Lieferqualität des Strangpressprofil – Herstellers 
3. Ausrichten der Kreissägeanschlaglineal mittels einer eigenständigen Hydraulik-
Presse 
Diese drei Ansätze wurden gewählt, da Lösungsmethoden gesucht wurden, welche den 
Maschinenerstellungsprozess nicht unnötig stören oder zu weiteren Bearbeitungen ande-
rer Bereiche der Holzbearbeitungsmaschine führen. Auch sind diese Methoden im Rah-
men der vorliegenden Arbeit durchführbar und ermöglichen eine Umsetzung. Das Ziel 
dabei ist es, die kostengünstigste und effektivste Methode zur Ausarbeitung vorzuschla-
gen. Die Auswahl des Lösungsweges wird mittels SWOT Analyse durchgeführt, da hiermit 
die Stärken und Schwächen und die Chancen und Risiken der einzelnen Ansätze analy-
siert werden.75 Mit allen nachfolgenden Lösungsansätzen sollen die geforderten Genauig-
keiten des Kreissägeanschlaglineals aus dem Kapitel 5.3.5 erreicht werden, da somit den 
Kundenbedürfnissen Folge geleistet wird. 
5.4.1 Zusätzliche spanende Bearbeitung 
Als erste Möglichkeit die geforderten Genauigkeiten zu erreichen, kann ein zusätzlicher 
spanender Arbeitsgang angedacht werden. Im Allgemeinen sind die Aluminiumwerkstoffe 
gut zerspanbar: 
• Es benötigt geringe Schnittkräfte (400 – 700 N/mm²) im Vergleich zu Stahlwerk-
stoffen (1500 – 2500 N/mm²) 
• Die Werkzeuge weisen eine hohe Standzeit auf 
• Durch hohe Schnittgeschwindigkeiten ergibt sich eine hohe Produktivität76 
Abhängig vom gewählten Aluminiumwerkstoff ergeben sich unterschiedliche Bearbei-
tungseigenschaften. Diese sind vorrangig abhängig von der Festigkeit und Härte des 
Werkstoffes.  
  
                                               
75 vgl. (Dahm und Haindl 2009) S. 35 
76 vgl. (Ostermann 2007) S. 555 f 
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Legierungsbeispiele und deren Zerspanungseigenschaften sind der nachfolgenden Tabel-
le 5-6 angeführt. 
 
Tabelle 5-6: Übersicht über die verschiedenen Zerspanbarkeitsgruppen und deren Merkmale 
(Ostermann 2007) 
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Das Kreissägeanschlaglineal ist aus AlMgSi0,5 hergestellt, welcher zu den Knetwerkstof-
fen mit geringer Festigkeit (< 300 N/mm²) zählt. Allgemein gilt für die Knetlegierungen, je 
höher die Festigkeit und Härte, desto glatter wird die Schnittfläche. Jedoch müssen hierzu 
auch das Werkzeug und die Schnittparameter der Werkzeugmaschine den Anforderungen 
entsprechen.77 
Um das Kreissägeanschlaglineal auf die geforderte Genauigkeit bearbeiten zu können, 
muss das bestehende Rohmaterial geändert werden. An der Anlagefläche (Abbildung 
5-29) wird eine Materialzugabe notwendig. Wie aus den Messungen der gelieferten Roh-
bauteile (Tabelle A-12) zu erkennen ist, müssen mindestens 1,5 mm zusätzliches Material 
angebracht werden, um die Geradheitsunterschiede kompensieren zu können und diesel-
be Stabilität wie bei dem bestehenden Lineal nach der spanenden Bearbeitung zu erhal-
ten. In Zusammenarbeit mit den Spezialisten der Spanenden Fertigung konnte eine Kos-
teneinschätzung der zusätzlichen Zerspanung ermittelt werden welche rund 9,80 Eu-
ro/Bauteil beträgt. 78 
In diesem Preis ist die gesamte Rüst- und Bearbeitungszeit enthalten, jedoch noch keine 
Materialänderung. Nach der spanenden Bearbeitung, muss zum Unterschied zum ge-
genwärtigen Bauteil, das bearbeitete Kreissägeanschlaglineal noch an eine weitere Bear-
beitungsstufe durchlaufen. Das Strangpressprofil muss auf Grund der Anwendung mit 
einer anodischen Oxidschicht überzogen sein. Als weitere Kosten dieses Prozessschritts 
müssen zusätzlichen Transportkosten berechnet werden. 
  
                                               
77 vgl. (Ostermann 2007) S. 564 ff 
78 Angaben durch Fachspezialisten der Felder KG 13.12.2012 
Abbildung 5-29: Notwendige Änderung am Kr-Lineal 
Anlagefläche (rot): 
notwendiger Material-
auftrag rund 1,5 mm 
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In einem Arbeitsversuch, wurde ein Profil an der Anlagefläche überfräst. Als Ergebnis 
dieses Versuchs kann festgehalten werden: 
• Die Geradheitstoleranz von 0,1 mm kann mit 0,08 mm erreicht werden 
• Die Stabilität des Kreissägeanschlaglineals ist nicht gegeben (auf Grund der zu 
geringen Wandstärke) 
• Schnittversuch an der Formatkreissäge wurde nicht durchgeführt (auf Grund der 
zu geringen Stabilität) 
Zusammengefasst wird durch eine zusätzliche spanende Bearbeitung folgendes erreicht 
oder folgende Kosten erzeugt: 
• Durch die Anpassung des Rohmaterials werden die Genauigkeitstoleranzen ein-
gehalten werden. 
• Das Rohmaterial muss geändert werden (Änderung der Matrize beim Lieferanten) 
• Höhere Kosten für das Rohmaterial 
• Zusätzliche Kosten für die spanende Bearbeitung 
• Zusätzliche Kosten für den Transport zu einem weiteren Beschichtungs-
Lieferanten 
• Kostenneutralität bei der Beschichtung, da das Rohprofil nicht mehr eloxiert einge-
kauft werden muss 
5.4.2 Verbesserungen beim Lieferanten 
Eine weitere Möglichkeit eine bessere Qualität des Kreissägeanschlags zu erhalten, wäre 
die Anforderungen an den Lieferanten weiterzugeben. In erster Linie hält sich der Liefe-
rant an die Normen (Tabelle A-9) und in weiterer Folge an die Angaben der Zeichnung. 
Da bei der Vermessung der Rohbauteile (Tabelle A-12) nur eine geringe Stückzahl der 
Bauteil außerhalb der Norm gelegen ist, sehr wohl jedoch einige nicht der Vorgaben-
zeichnung entsprochen haben, wurde mit dem Lieferanten Kontakt aufgenommen. 
Wie bereits im Kapitel 3.2.2 beschrieben, ist es dem Lieferanten möglich, durch zusätzli-
che Richtvorgänge eine verbesserte Geradheit des Profils zu erreichen. Auch können die 
Herstellparameter, wie Wärmezufuhr, Kühlung oder das Recken durch ein nach- oder 
feinjustieren zu einer Verbesserung der Qualität des Kreissägeanschlaglineals führen. 
Nach einem persönlichen Telefongespräch im Dezember 2012 mit dem Hersteller der 
Kreissägeanschlaglineal-Profil kann folgendes festgehalten werden: Nach Schilderung der 
Problemstellung hat der Lieferant die Herstellprozessparameter geprüft und entsprechen-
de Nachjustierungen durchgeführt, sodass die Kreissägeanschlaglineale innerhalb der 
Rohteiltoleranzen geliefert werden. Um jedoch eine verbesserte Geradheitstoleranz der 
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Profile erreichen zu können muss laut Auskunft des Lieferanten ein weiterer Richtvorgang 
hinzugefügt werden. Bei der derzeitigen Herstellung der Lineale, ist bereits der Standard-
richtvorgang im Herstellprozess berücksichtigt. Jeder weitere Arbeitsschritt führt zu zu-
sätzliche Kosten, welche laut Auskunft des Lieferanten in Euro schwer abschätzbar sind. 
Der Zeitaufwand für diesen zusätzlichen Arbeitsschritt ist abhängig von den unterschiedli-
chen Abweichungen der Profile und wird nach Auskunft des Lieferanten in einen Spekt-
rum von wenigen bis zu maximal 10 Minuten je Kreissägeanschlaglineal zu veranschla-
gen sein. Des Weiteren hat der Lieferant auch angegeben, dass durch das zusätzliche 
Richten maximal die Zeichnungstoleranz von 0,5 mm Geradheit und Verdrehung garan-
tiert werden kann und die Bauteilegenauigkeit innerhalb dieser Toleranz schwanken wird. 
Auch wird mit einer erhöhten Materialausschussmenge zu rechnen sein, für Bauteile wel-
che nicht nach den Anforderungen hergestellt werden können. Somit hat der Lieferant in 
diesem Gespräch angegeben, dass die Kosten um 10 bis 15% je Kreissägeanschlaglineal 
steigen. Auch hat dieser gleichzeitig angegeben, dass jegliche weitere Reduktion der Ge-
radheitstoleranz zu zusätzlichen Kosten bei der Herstellung des Profils führt.79 
Die Erhöhung der Anforderungen an den Lieferanten können wie folgt zusammengefasst 
werden: 
• Durch zusätzliches Richten wird die geforderte Geradheitstoleranz nicht stabil er-
reicht 
• Durch das zusätzliche Richten steigt der Einkaufspreis für das Rohlineal um 10 bis 
15%  
• Es gibt keine stabile Geradheit, Schwankung innerhalb der Toleranz 
• Garantiert wird eine Geradheit von 0,5 mm 
5.4.3 Ausrichten Mithilfe einer eigenständigen Hydraulik-Presse 
Der dritte Ansatz zur Lösung der Problemstellung der vorliegenden Arbeit, ist die Entwick-
lung einer eigenständigen Hydraulikpresse, auf der die Kreissägeanschlaglineale auf die 
gewünschte Genauigkeit gerichtet werden können. Grundlage für diesen Vorschlag ist der 
heute bereits angewandte Prozessschritt, des Ausrichtens auf der Abkantpresse in der 
Umformtechnik der Felder KG. Hier wird wie im Kapitel 5.2.4 bereits erläutert, versucht, 
das Aluminium-Strangpress Profil mit Standardwerten auf die zuletzt gültige Toleranz von 
0,2mm Geradheit zu richten. Aus der Stichprobe der Rohbauteile (Tabelle A-12) wurden 
Kreissägeanschlaglineale mit verschiedensten Geradheitsabweichungen entnommen und 
auf der Abkantpresse ausgerichtet. Ziel dabei war es festzustellen, ob das Ausrichten 
                                               
79 Telefongespräch mit dem Lieferanten 13.12.2012 
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mittels einer eigenständigen Hydraulik-Presse als Möglichkeit in Betracht gezogen werden 
kann. Das Ergebnis dieses Arbeitsschritts und die Messwerte der gerichteten Lineale 
kann der Tabelle A-13 in der Anlage entnommen werden. 
Im Zuge der Vermessungsaufnahme der Kreissägeanschlaglineale an diesem Prozess-
schritt, konnte jedoch festgestellt werden, dass die Abkantpresse eine zu geringe Flexibili-
tät und Anpassungsfähigkeit an die unterschiedlichen Abweichungen der Kreissägean-
schlaglineale aufweist. Dadurch sind die höheren Anforderungen an die Genauigkeit des 
Lineals und die gewünschten Ergebnisse nicht mehr zu erzielen. Die Streuung der Ge-
radheitsabweichung nach dem Umformen und der kleine Anteil (sieben Stück) an Kreis-
sägeanschlaglinealen, welche an die geforderten 0,1mm Geradheit heran kommen, zei-
gen die Schwächen dieses Prozessschritts. 
Um zu testen, ob die Arbeitsmethode - Richten der Kreissägeanschlaglineale mittels einer 
Presse - bei einer verbesserten und flexibleren Anpassungsfähigkeit des Pressvorgangs 
möglich ist, wurden weitere 10 Stück an der Abkantpresse wie folgt bearbeitet: 
Aus der Lieferung der Kreissägeanschlaglineale wurden weitere Lineale mit den gleichen 
unterschiedlichen Abweichungen der Geradheit entnommen (vgl. Kapitel 5.3.3) und 
nochmals unter Anpassung der Umformparameter (unterschiedliche Verstellwege beim 
Pressen) an der Abkantpresse ausgerichtet. Dabei wurde festgestellt, dass unter Einbe-
ziehung der notwendigen Anpassungsfähigkeit an die unterschiedlichen Abweichungen 
der Lineale, die geforderten Genauigkeiten zu erreichen sind (vgl. Kapitel 5.3.5). Durch 
diesen Test war es mögliche auf Grund von wiederholbaren Verstellweg/Hübe bezogen 
auf die Ausgangsgeradheit der Roh-Lineale eine Verstelltabelle zu ermittelt (Tabelle 
A-15). Gemäß dieser Tabelle war es möglich, die gesamte nachfolgende Liefermenge von 
100 Stück auf die neuen Anforderungen zu richten. 
Als Nachteil wurde festgestellt, dass dieser Arbeitsvorgang an den gesteuerten Abkant-
pressen nicht ohne Mehraufwand in die Produktionsabläufe integriert werden kann. Durch 
die unterschiedlichen Abweichungen der Rohbauteile müssen die Hübe angepasst wer-
den. Somit würde sich die Herstellungszeit auf rund 6 Minuten je Bauteil und die Kosten 
auf rund 34,00 Euro verdoppeln.80 Des Weiteren wurden durch mehrmaligem Handling, 
vermehrt Bauteile beschädigt und mussten aussortiert werden. 
  
                                               
80 Vergleichsdaten aus Felder KG-Produktionssystem entnommen 07.01.2013 
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Zusammenfassend kann somit festgehalten werden: 
• Die Arbeitsmethodik des Richtens mit einer Hydraulikpresse führt zu der ge-
wünschten Genauigkeit des Kreissägeanschlaglineals 
• Um die Anforderungen erfüllen zu können, muss die Presse eine hohe Anpas-
sungsfähigkeit an die verschiedenen Abweichungen der Lineale haben. 
• Die Kosten, um die gestiegenen Anforderungen mit dem bestehenden Arbeitspro-
zess (Richten auf der Abkantpresse) zu erreichen, erhöhen sich. 
• Derzeit besteht eine hohe Gefahr für Beschädigungen an den Linealen auf Grund 
des hohen Handling-Anteils  
5.5 Bewertung und Auswahl der Lösung 
Im vorhergehenden Abschnitt wurden drei Ansätze zur Lösung der Problemstellung der 
vorliegenden Arbeit vorgestellt. Um sich für eine zu entschieden und diese im Detail zu 
behandeln, wird mittels SWOT-Analyse der beste Lösungsweg ausgewählt.  
5.5.1 SWOT Analyse 
Durch schlüssige Verbindungen und Analysen von unternehmensexternen und –internen 
Daten, kann ein breiter Informationspool geschaffen werden. Dazu wird der analytische 
Ansatz der SWOT-Analyse gewählt.81  
SWOT steht für Strengths, Weaknesses, Opportunities und Threats – übersetzt: Stärken, 
Schwächen, Chancen und Risiken. Angewandt wird die SWOT-Analyse häufig um die 
Chancen und Risiken, also die externen Einflüsse vom Markt, sowie die Stärken und 
Schwächen des Unternehmens selbst zu analysieren und in einer Matrix abgetragen.82 
Diese internen und externen Daten werden anschließend einer vergleichenden Analyse 
unterzogen, um dann aus dem Matrixkern die geeignete strategische Vorgehensweise 
nachvollziehen zu können. So unterstützt die SWOT-Analyse die Auswahl der geeigneten 
Lösungsmethode durch das Bestreben, die internen Stärken und Schwächen mit den ex-
ternen Chancen und Risiken abzugleichen und dadurch die strategisch richtige Vorge-
hensweise bereitzustellen.83  
Durch Anwendung der SWOT-Analyse können somit mehrere mögliche Strategieansätze 
zum Vorschein kommen: 
                                               
81 vgl. (Fröhlich-Glantschnig 2005) S. 2 f 
82 vgl. (Dahm und Haindl 2009) S. 35 
83 vgl. (Fröhlich-Glantschnig 2005) S. 3 f 
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• Umwandlungsstrategie: Dabei wird versucht aus Schwächen Stärken und aus 
Risiken Chancen zu machen. Diese Strategie ist mit großem Aufwand und einer 
langen Zeit verbunden. 
• Neutralisationsstrategie: Mit dieser Strategie sollen Schwächen und Risiken 
neutralisiert werden. Es wird sich auf die Kernkompetenzen konzentriert und die 
Schwächen und Risiken gleichzeitig minimiert. 
• Matching-Strategie: bei dieser Methode werden die Chancen die sich bieten so-
fort aufgegriffen und dadurch zu Stärken gemacht.84 
Die schematische Darstellung dieser Vorgehensweisen kann der Abbildung 5-25 ent-
nommen werden. 
Anhand der ermittelten Anforderungen der Kunden der Felder KG (vgl. Kapitel 4.4) und 
der vorgestellten Lösungsmöglichkeiten werden im nachfolgenden Abschnitt diese mitei-
nander bewertet und nach der Neutralisationsstrategie die beste Methode ausgewählt 
5.5.2 Bewertung und Auswahl 
In der vorliegenden Arbeit wird die Bewertung der einzelnen Lösungsansätze mittels 
SWOT-Analyse durchgeführt. Um die drei Varianten miteinander vergleichen zu können, 
werden alle Kategorien gleichwertig und jede einzelne Nennung in diesen vier Kategorien 
der Analysefelder als ein Punkt gezählt. Die Schwächen und Risiken zählen als negativer 
Wert und die Stärken und Chancen als positiver Wert. Ziel dabei ist es, aus den drei Vari-
                                               








Abbildung 5-30: SWOT-Analyse (Dahm und Haindl 2009) 
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anten die beste Lösungsmethode – mit den meisten (positiven) Punkten – für die Umset-
zung vorzuschlagen. Die drei Lösungsvorschläge werden jeweils in einer einzelnen 
SWOT-Matrix dargestellt und der erzielte Punktewert angegeben. 
5.5.2.1 SWOT-Analyse zur zusätzlichen spanende Bearbeitung 
Durch die spanende Bearbeitung werden die neuen Anforderungen an das Kreissägean-
schlaglineal erfüllt. Auch kann damit gerechnet werden, dass diese Maßnahme am Markt 
den gewünschten Erfolg erzielt und somit das Arbeitsergebnis beim Bearbeiten von be-
schichteten Holzwerkstoffen erreicht wird. Auf der anderen Seite stehen bei diesem Lö-
sungsansatz jedoch eine größere Anzahl von Risiken oder Schwächen. Als Stärke und 
Chance sind 4 Punkte und als Schwächen und Risiken sind 8 Minuspunkte zu verzeich-
nen (Abbildung 5-31). 
Dieser Lösungsansatz erhält einen Punktewert von: - 4 Punkten. 
Chancen Risiken
Stärken Schwächen
1. Arbeitsergebnis beim 
Schneiden wird erreicht 
2. Kundenzufriedenheit 
wird erhöht 
3. Verringerung der Aus-
tauschquote der Kr-Lineale 
1. höherer Verkaufspreis 
2. Erhöhung der Aus-
tauschquote auf Grund ge-
änderter Bauteilverarbei-
tung 
1. 100%ige Erreichung 
der Anforderungen 
 
1. höhere Rohmaterialkosten 
2. höherer Logistikaufwand 
3. Gefährdung von Bauteilbe-
schädigungen 
4. Zusätzliche Veredelung 
5. Änderung der Pressmatrizen, 
auf Grund Materialzugabe 
6. keine Verbesserung im unter-
nehmensinternen Arbeitsablauf 
Zusätzliche spanende Bearbeitung des Kr-Lineals 
Abbildung 5-31: SWOT-Analyse – zusätzliche spanende Bearbeitung (eigene Darstellung) 
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5.5.2.2 SWOT-Analyse zur Verbesserung beim Lieferanten 
 
Die Anforderung, dass der Strangpressprofillieferant des Kreissägeanschlaglineals mit der 
höheren Qualität herstellt, kann laut dessen Auskunft nicht erfüllt werden. Die geforderte 
Geradheit von 0,1 mm wird nur durch einen hohen Einsatz von Zeit und somit Kosten er-
möglicht. Somit kann auch das Arbeitsergebnis beim Schneiden von beschichteten Holz-
werkstoffen mit dieser Lösung nicht gewährleistet werden (Abbildung 5-32). 
Dieser Lösungsansatz erzielt einen Punktewert von: - 3 Punkten. 
Chancen Risiken
Stärken Schwächen
Verbesserung beim Lieferanten 
1. Kundenzufriedenheit 
wird erhöht 
2. Verringerung der Aus-
tauschquote der Kr-Lineale 
1. höherer Verkaufspreis 
2. zu geringe Verbesserung 





1. keine zusätzliche Be-
arbeitung bei Felder 
 
1. höhere Rohmaterialkosten 
2. Nichterreichung der neuen 
Genauigkeitsanforderungen 
an das Kr-Lineal 
3. keine Verbesserung im 
unternehmensinternen Ar-
beitsablauf 
Abbildung 5-32: SWOT-Analyse – Verbesserungen beim Lieferanten (eigene Darstellung) 
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5.5.2.3 SWOT-Analyse zum Ausrichten Mithilfe einer eigenständigen Hydraulik-
Presse 
 
Wie im Arbeitsversuch (Kapitel 5.3) festgestellt wurde ist es mittels dieses Lösungsansat-
zes möglich die neuen Anforderungen zu erreicht. Vor allem wird es mit dieser Variante 
möglich, mehrere Problembereiche gleichzeitig zu lösen. Erkennbar ist dies an den Chan-
cen und Stärken. Durch diesen Ansatz – Richten mittels eigenständiger Hydraulikpresse – 
können das Arbeitsergebnis, die Kundenzufriedenheit und die Reklamationsquote, sowie 
Kosten der Logistik, Arbeitsaufwände und Materialkosten (Beschädigungen) gleichzeitig 
mit Herstellung der entsprechenden Genauigkeit der Kreissägeanschlaglineale verbessert 
werden (Abbildung 5-33). 
Dieser Lösungsansatz erzielt einen Punktewert von: + 6 Punkten. 
Chancen Risiken
Stärken Schwächen
1. Arbeitsergebnis beim 
Schneiden wird erreicht 
2. Kundenzufriedenheit 
wird erhöht 
3. geringerer Marktpreis 
4. Verringerung der Aus-
tauschquote der Kr-Lineale 
1. Erhöhung der Aus-
tauschquote auf Grund ge-
änderter Bauteilqualität 
1. 100%ige Erreichung der 
Anforderungen 
2. geringerer Logistikauf-
wand (Zeit und Kosten) 
3. Verringerung der Arbeits-
zeiten und -kosten 
4. Verringerung der mögli-
chen Bauteilbeschädigun-
gen 
1. Entwicklung und Produkti-
on der Presse 
Ausrichten mit einer eigenständigen Hydraulik-Presse 
Abbildung 5-33: SWOT-Analyse – Ausrichten mit einer eigenständigen Hydraulik-Presse 
(eigene Darstellung) 
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Zusammengefasst ist der Lösungsansatz, Ausrichten mittels eigenständiger Hydraulik-
presse (Kapitel 5.4.3), mit 6 Punkten als bester Lösungsweg bewertet und wird im nach-
folgenden Abschnitt näher ausgeführt. 
5.6 Lösungsvorschlag 
Da sich das Ausrichten der Kreissägeanschlaglineale mittels einer eigenständigen hyd-
raulischen Presse im vorhergehenden Abschnitt als beste Möglichkeit erwiesen hat, die 
Anforderungen an die Schnittqualität von beschichten Holzwerkstoffen zu erreichen (vgl. 
Kapitel 4.4 und Kapitel 5.3.5) wird nun diese Variante näher betrachtet. Notwendige Ände-
rungen, welche sich innerhalb der Felder KG auf Grund der Einführung einer eigenständi-
gen Hydraulik-Presse ergeben, werden im folgenden Abschnitt beschrieben. Hierbei wird 
der aktuelle Arbeitsprozess dem neuen Ablauf gegenübergestellt und dessen Auswirkun-
gen festgehalten. Aufbauend auf die vorliegenden Arbeit und der folgenden Entschei-
dungshilfen wird Abschließend die Handlungsempfehlung erarbeitet. 
5.6.1 Vergleich der Arbeitsprozesse 
Damit die Entscheidung zur Umsetzung des Lösungswegs getroffen werden kann, müs-
sen der aktuelle Arbeitsablauf und der neue Arbeitsprozess verglichen werden. Dazu 
werden alle Aufwände zusammengefasst. 
Der gegenwärtige Warenfluss des Kreissägeanschlaglineals wurde im Kapitel 5.1 be-
schrieben. Durch die Einführung der eigenständigen Hydraulik-Presse wird dieser Ablauf 
optimiert. Geplant ist, dass das Kreissägeanschlaglineal auf der Lieferpalette eingelagert 
wird und dann direkt an den Arbeitsplatz in der Montage zu bringen. Dort wird durch den 
Mitarbeiter, welche die Lineale an den Maschinen aufbaut und einstellt vorab das Kreis-
sägeanschlaglineal auf der Hydraulik-Presse den Anforderungen entsprechend gerichtet.  
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L1 Lagermitarbeiter 1; L2 Lagermitarbeiter 2 (Transport); U1 Mitarbeiter Umformtechnik; K1 Mitar-
beiter Kommission; M1 Montagemitarbeiter 
Das bedeutet, die Bauteile werden nach dem bestehenden Arbeitsprozess in sechs 
Schritten vier Mal manipuliert. Hingegen durch die Einführung der eigenständigen Hydrau-
lik-Presse, welche direkt am Arbeitsplatz positioniert werden kann, würden sich die Ar-
beitsschritte halbieren und das Handling auf ein einziges Mal reduzieren. Auch die Anzahl 
der Mitarbeiter, welche für die Arbeitsschritte benötigt werden, kann von fünf auf drei re-
duziert werden und somit auch die benötige Arbeitszeit verringert werden. Dieses Ergeb-
nis kann der Tabelle 5-7 entnommen werden 
Ein weiterer Vorteil, welcher sich durch die Reduktion der Arbeitsschritte und Anzahl der 
Mitarbeiter im Arbeitsprozess ergibt, ist die Minimierung der Beschädigungen der Kreis-
sägeanschlaglineale. Da mit Einführung der eigenständigen Hydraulik-Presse nur noch 
ein Mitarbeiter die Bauteile in die Hand nimmt und die geschlossene Lieferpalette bis zum 
Arbeitsplatz in der Montage transportiert werden kann, wird die Beschädigungsgefahr 
reduziert.  
Die wichtigste Verbesserung, welche durch die Einführung der eigenständigen Hydraulik-
Presse erreicht werden kann, ist die Herstellung von Kreissägeanschlaglinealen welche 
den Genauigkeitsanforderungen (Kapitel 5.3.5) entsprechen und somit die Arbeitsqualität 
beim Schneiden von beschichteten Holzwerkstoffen erreicht werden kann. Dadurch lässt 
sich die Reklamationsquote der Kunden und die der internen Reklamationen reduzieren. 
Tabelle 5-7: Vergleich der Arbeitsprozesse – Ausrichten (eigene Darstellung) 
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Zusammenfassend sind die Unterschiede des bestehenden und des neunen Arbeitspro-
zesses in der Tabelle 5-8 ersichtlich. Mit gelb markierten Änderungen, zeigen keine Ver-
änderung an, grün (dunkel- und hellgrün) stellen Verbesserungen dar und mit rot, ist ein 
neuer Arbeitsschritt gekennzeichnet. 
Wie anhand der Tabelle 5-8 zu erkennen ist, ergeben sich durch die Einführung der Ei-
genständigen-Presse in weiten Bereichen Verbesserungen. Logistikaufwände entfallen, 
Arbeitseinsätze können minimiert werden und Lager- sowie Reklamationskosten können 
ebenfalls reduziert werden. Ausschließlich der Rohbauteilpreis und die Aufwendungen für 
das Anlieferlager ergeben keine Änderungen durch den neuen Arbeitsprozess. Auch der 
als „neu“ markierte Transport an den Arbeitsplatz ist geringer zu bewerten als die derzeit 
vorhandenen Logistikarbeiten, da hier in einem, statt in drei, Transportschritten das Kreis-
sägeanschlaglineal an den Arbeitsplatz geliefert wird. 
5.6.2 Handlungsempfehlung 
Anhand der in dieser Arbeit ermittelten Anforderungen an das Schnittergebnis von be-
schichteten Holzwerkstoffen und den durchgeführten Arbeitsversuchen zur Ermittlung der 
Anforderungen an das Kreissägeanschlaglineal, konnten drei Lösungswege vorgeschla-
gen werden: 
1. Zusätzliche spanende Bearbeitung des Kreissägeanschlaglineals 
2. Verbesserte Lieferqualität des Herstellers des Kreissägeanschlaglineals 
3. Ausrichten der Kreissägeanschlaglineale mittels einer eigenständigen Hydraulik-
Presse 
Aus der anschließenden Bewertung dieser drei Varianten mittels SWOT-Analyse ergab 
sich das Ausrichten mittels eigenständiger Hydraulik-Presse als geeignetster Lösungs-
weg. Die Arbeitsqualität beim Schneiden von beschichten Holzwerkstoffen wird mit den 
Tabelle 5-8: Unterschiede der Arbeitsprozesse (eigene Darstellung) 
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durch diese Presse hergestellten Genauigkeiten des Kreissägeanschlaglineals erreicht. 
Auch die Verbesserung des Arbeitsprozesses, durch Reduktion von Arbeitsschritten und 
somit der Herstellkosten, kann gewährleistet werden. 
Dem gegenüber stehen die Kosten für die Entwicklung und die Herstellung der Hydraulik-
Presse. Bevor die Entscheidung zur Umstellung auf das Ausrichten der Lineale mit dieser 
Presse gefällt wird, ist eine Ermittlung dieser Kosten durchzuführen. 
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6 Zusammenfassung und Ausblick 
In diesem Abschnitt wird der vorgeschlagene Lösungsweg der Problemstellung gegen-
übergestellt, die erarbeitete Methode diskutiert und weitere Einflussfaktoren, welche das 
Arbeitsergebnis beim Schneiden von beschichteten Holzwerkstoffplatten beeinflussen, 
angeführt. 
6.1 Zusammenfassung 
Zielsetzung der Arbeit war es, die genauen Anforderungen an die Arbeitsqualität beim 
Schneiden von beschichteten Holzwerkstoffen zu erarbeiten, die Ursache der Qualitäts-
mängel zu erörtern und eine geeignete Gegenmaßnahme zu erarbeiten. Dabei bezog sich 
die Bearbeitung des Themas in erster Linie auf die Austauschquote der Kreissägean-
schlaglineale der Formatkreissägen der Felder KG. 
Nachdem die grundlegenden Einflüsse der Werkstoffe im Kapitel 3 und deren Bezug zur 
Problemstellung ausgearbeitet waren, konnten die Kundenanforderungen hinsichtlich der 
Anforderungen auf die Arbeitsgenauigkeit ermittelt werden (Kapitel 4). Auf Grund des 
spezifischen Themas der vorliegenden Arbeit war es notwendig, diese Anforderung mit-
tels Experteninterviews zu erarbeiten und daraus die entsprechenden Anforderungen an 
das Aluminium-Strangpress Profil abzuleiten. Um konkrete Toleranzanforderungen defi-
nieren zu können, musste zunächst die Erfassung der bestehenden Qualität des Kreissä-
geanschlaglineals durchgeführt werden. Dabei wurde bestätigt, dass die Anforderungen 
höher als die derzeitig gelieferte Qualität der Bauteile waren. Auch hat sich im Zuge der 
Bearbeitung gezeigt, dass sowohl die Genauigkeit des Rohprofils als auch die der weiter-
verarbeiteten Lineale nicht den aktuellen Anforderungen entsprechen (vgl. Anlage Teil 3, 
Kreissägeanschlaglineal-Vermessungsdaten). Mittels Arbeitsversuchs konnte aus den 
erarbeiteten Anforderungen die spezifischen Qualitätsmerkmale für das Kreissägean-
schlaglineal ermittelt werden (Kapitel 5).  
Nachdem die Anforderungen an die Genauigkeit des Kreissägeanschlaglineals definiert 
waren, wurden drei Lösungsvarianten erarbeitet (Kapitel 5.4). 
Der Lösungsansatz der zusätzlichen spanenden Bearbeitung würde eine technisch kor-
rekte Lösung ergeben. Die Nachteile dieser Variante sind größer als der mögliche Vorteil. 
Zusätzliches Rohmaterial, Änderung der Strangpressprofilmatrize, nach dem Zerspanen 
ein weiterer Veredelungsvorgang und die Gefahr vermehrter Beschädigungen geben die-
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sem Ansatz keine Berechtigung zur Umsetzung. Dieser Lösungsansatz konnte zudem 
nicht unter realen Bedingungen getestet werden. Da es kein Profil mit der entsprechenden 
Materialstärke gab, wurde ein bestehendes Kreissägelineal an der Oberfläche spanend 
bearbeitet. Aus diesem Grund hatte das Profil auch nicht dieselbe Stabilität als das beste-
hende Bauteil. 
Die Lösung beim Hersteller der Aluminiumprofile zu suchen, führte zu einem wenig zufrie-
denstellenden Ergebnis. Die eingeschränkte Geradheitstoleranz ist für den Lieferanten 
nicht erreichbar bzw. nicht serienmäßig gleichbleibend umsetzbar. Aus diesem Grund 
wurde diese Variante auch nicht weiter verfolgt. 
Als letzter Ansatz wurde die Entwicklung einer eigenständigen Hydraulik-Presse zum Aus-
richten der Kreissägeanschlaglineale aufgezeigt. Da die Presse zum Zeitpunkt der Erar-
beitung nicht zur Verfügung stand, mussten die Versuche an den bestehenden Abkant-
pressen in der Umformtechnik der Felder KG durchgeführt werden (Kapitel 5.4.3). Erheb-
lich dabei war, dass durch ständiges Anpassen des Hubs ein sehr konstantes Ergebnis 
der Geradheit der Kreissägeanschlaglineale erreicht werden konnte. Das hat gezeigt, 
dass durch eine an die vorhandene Abweichung der Lineale angepasstes Ausrichten mit-
tels Presse zum gewünschten Ergebnis führt. Neben Reduktion von Arbeitsschritten, be-
nötigten Mitarbeitern und Manipulationen sind auch eine geringere Gefahr von Beschädi-
gungen und interner Reklamationen der Kreissägelineale, Vorteile dieses Lösungsansat-
zes. 
Aus den oben dargelegten Gründen ergeht der Vorschlag zur Umsetzung der Lösungsva-
riante – Ausrichten der Kreissägeanschlaglineale mittels eigenständiger Hydraulik-Presse. 
Durch die Umsetzung werden neben der gesteigerten Bauteilqualität auch weitere Forde-
rungen der Zielsetzung erreicht. Der Herstellprozess wird verbessert und somit die Effizi-
enz – bei unverändertem Marktpreis (Verkaufspreis) – gesteigert. 
6.2 Einflussanalyse weiterer Bauelemente 
Während der Bearbeitung des Forschungsthemas musste festgestellt werden, dass weite-
re Faktoren einen Einfluss auf das Arbeitsergebnis beim Schneiden von beschichteten 
Holzwerkstoffen haben. Es wurde bei den Arbeitsversuchen festgestellt, dass die Einstell-
parameter der Maschine eingehalten werden müssen. Dabei haben folgenden Einstellun-
gen der Maschine und Faktoren einen Einfluss auf das Arbeitsergebnis: 
• Richtige Auswahl des Kreissägeblatts 
• Richtig eingestellter Spaltkeil 
• Richtig eingestellter Vorritzer (Vorschneider) 
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• Richtig eingestellte Winkel der Arbeitsaggregate 
• Richtige Einstellung des 90° Winkels des Ablänganschlags 
• Geradheit des Schiebetisches und des Ablänganschlags 
• Arbeitsweise des Bedieners 
Zu den Einstellungen des Spaltkeils, der Aggregate und des 90° Winkels des Ablängan-
schlags sind gültige unternehmensinterne Vorgaben vorhanden. Diese waren bei den 
Arbeitsversuchen auch eingestellt bzw. wurden die Maschineneinstellungen auf diese 
Werte korrigiert (Tabelle A-10). 
Die Geradheit des Schiebetisches (Abbildung 6-34) hat vor allem einen zusätzlichen Ein-
fluss bei der Bearbeitung von großen Plattenwerkstoffen. Durch einen nicht geraden Ver-
lauf des Tisches zum Kreissägeblatt, werden Maßungenauigkeiten und unsauberer 
Schnittergebnisse erzeugt.  
 
Auch die Geradheit der Ablänganschläge (Abbildung 6-35) führt zu Abweichungen am 
Schnittergebnis. Durch die Geradheitsabweichung dieses Führungselements sind auch 
hier Maßungenauigkeiten und unsaubere Schnittergebnisse möglich. Beim Anlegen der 
Werkstücke an den Ablänganschlag (vor allem wieder große Plattenwerkstücke) kann es 
zum „kippen“ des zu schneidenden Werkstücks kommen und somit die Abweichungen am 
Schnittergebnis entstehen lassen.85 
                                               
85 Erfahrungen des Autors 
Abbildung 6-34: Formatschiebetisch (Felder KG - Intern 2012) 
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1VAuslegertisch mit Gradrasterindex 
2VAuslegerarm mit Ausziehgleitrohr 
3VAblänganschlag mit Anschlagbacken 
4VTeleskopauszug mit Anschlagbacken 
6.3 Ausblick 
Da die Bearbeitung des Themas im Interesse der Felder KG zu einer raschen Lösung 
führen sollte und sich im Verlauf der vorliegenden Arbeit ein positives Ergebnis der Ar-
beitsversuche (Kapitel 5.3) ergeben hat, wurde Ende Dezember 2012 mit der konstrukti-
ven Ausarbeitung der eigenständigen Hydraulik-Presse begonnen (Abbildung 5-25). Die-
se wird planmäßig bis Ende Jänner 2013 fertiggestellt und im Arbeitsprozess integriert. 
In weiterer Folge kann nach Einführung der Presse versucht werden, den Ablänganschlag 
Abbildung 6-36: Hydraulik-Presse (Felder KG; 2012) 
Abbildung 6-35: Auslegertisch mit Ablänganschlag und Tele-
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und ähnliche andere Aluminium-Strangpress Profile, auf welche eine Anforderung der 
Geradheit gesetzt wird, auf der Hydraulik-Presse zu richten. Anhand der vorliegenden 
Arbeit ist der Ablauf der Umsetzung vorgegeben und die Umsetzung kann rasch durchge-
führt werden.  
Die Vorgehensweise lässt sich für Ausrichtversuche wie folgt zusammenfassen: 
1. Erkennen oder Erfassen des Problems 
2. Ermitteln der Anforderungen 
3. Erfassen der aktuellen Situation 
4. Definition der Vorgaben (Toleranzen) 
5. Ausrichtversuche auf der Hydraulik-Presse 
6. Umstellung der Arbeitsprozesse 
Für die Abweichungen am Schiebetisch kann heute gesagt werden, dass diese aufgrund 
der Bauteilgröße und Bauteilgeometrie nicht mittels Ausrichten zu bearbeiten sind. Dieses 
Maschinenbauteil muss durch andere Bearbeitungsmethoden auf die geforderten Tole-
ranzen gefertigt werden. 
Es kann auch angemerkt werden, dass es zur Lösung der Problemstellung weitere Ansät-
ze, als die drei ausgeführten Varianten dieser Arbeit, geben wird. Die Ausarbeitung mögli-
cher anderer Lösungswege und weiterer Einflussfaktoren auf das Arbeitsergebnis beim 
Schneiden von beschichteten Holzwerkstoffplatten könnte zu einer weiteren Ausarbeitung 
und Bearbeitung dieses Themenbereichs führen. 
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7 Fazit 
Auf Grund der ständig steigenden Anforderungen an die Qualität, welche durch den tech-
nischen Fortschritt und die veränderten Marktbedingungen (verschärfter Wettbewerb, 
Globalisierung, etc.) beschleunigt werden, müssen für Probleme Lösungen entwickelt 
werden. Zumeist ist diese benötigte höhere Qualität in erster Linie prozessbezogen einzu-
stufen. Die Prozessqualität – die Ausrichtung am Kundennutzen – beeinflusst die gesamte 
Wertschöpfungs- und Kostenstruktur eines Unternehmens. So ist die Steigerung des Um-
satzes und der Marktanteile abhängig von der Ausrichtung des Unternehmens an einem 
hohen Kundennutzen.86 
Es ist somit wichtig für den Unternehmenserfolg die Anforderungen der Kunden und nicht 
zuletzt des gesamten Marktes zu kennen um in weiterer Folge mit die hergestellten Pro-
dukte oder lieferbaren Dienstleistungen den Kundennutzen gerecht zu werden. Auch in 
der vorliegenden Arbeit war es notwendig die Anforderungen zu bestimmen. Die Schwie-
rigkeit bestand dabei in der Feststellung der Anforderungen an das Schnittergebnis. Die-
ses konnte nicht mittels Literatur oder Fachzeitschriften erarbeitet werden, denn es han-
delt sich bei den Kriterien vorrangig um optische oder ästhetische Faktoren. Diese sind 
abhängig von den einzelnen Kunden oder Verarbeitungsbereich. So war es in dieser Ar-
beit notwendig die spezifischen Kundenanforderungen mittels Experteninterviews zu erar-
beiten um die Bearbeitung durchführen zu können (Kapitel 4.3). 
Durch diese Interviews wurde auch festgestellt, dass die Ermittlung der Kunden- bzw. 
Anwenderanforderungen von großer Bedeutung sind. Denn ohne Kenntnis der genauen 
Anforderung ist es schwierig ein Produkt oder eine Dienstleistung entsprechend den Kun-
denanforderungen zu liefern. Dies gilt nicht nur für Problembearbeitungen, wie in der vor-
liegenden Arbeit, sondern für den gesamten Bereich der Produktentwicklung. 
Es müssen an jedem Prozessanfang die Anforderungen bzw. Erwartungen der Kunden 
und an jedem Prozessende die Bereitstellung der gewünschten Ergebnisse stehen.87 
Am durchgeführten Experteninterview der vorliegenden Arbeit, ist folgendes kritisch zu 
betrachten. Obwohl ein für den Forschungsablauf ausreichendes Interviewergebnis er-
reicht werden konnte, zeigten sich verschiedene Ergebnisse, welche auf Grund des un-
terschiedlichen Kontextes der gewählten Experten entstand (vgl. Anlage Teil 2, Experten-
                                               
86 vgl. (Kamiske 1997) S. 37 f 
87 (Schmelzer und Sesselmann 2006) S. 61 
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interview). Für weitere Bearbeitungen oder Ermittlungen von Anforderungen besteht hier 
ein Ausbaupotenzial. Um genauere Auskünfte zu erhalten, müsste für ein weiteres oder 
auch umfassenderes Thema eine größere Gruppe als Interviewstichprobe beigezogen 
werden. Vor allem wenn diese Art der Anforderungsermittlung in der Produktentwicklung 
eingesetzt werden soll. 
Des Weiteren hat sich während der Bearbeitung, vor allem bei den Arbeitsversuchen, 
gezeigt, dass die isolierte Betrachtung eines einzelnen Bauteils – des Kreissägeanschlag-
lineals – an einer Formatkreissäge nur sehr schwer möglich ist. Das Einwirken verschie-
denster Faktoren der Maschine (vgl. Kapitel 6.2) und Einflüsse der Holzwerkstoffe bringen 
leicht schwankende Ergebnisse. 
Allgemein anzumerken ist, dass zum Zeitpunkt der Ausarbeitung und Fertigstellung der 
vorliegenden Arbeit keine Kosteneinsparung oder Verbesserung der Reklamationsquote 
angegeben werden können. 
Zusammenfassend lässt sich sagen, dass sich durch die Einführung der Hydraulik-Presse 
die Geradheits-Genauigkeit der Kreissägeanschlaglineal und somit das Schnittergebnis 
von beschichteten Holzwerkstoffen verbessern lässt. Jedoch dürfen dabei alle anderen 
Einflussfaktoren nicht vernachlässigt werden und müssen den Vorgaben entsprechen. 
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Teil 1, Normen und Vorgaben 
Teil 1.1, Normenaufstellung 
Angabe aller Normen, welche in dieser vorliegenden Arbeit relevant sind. 
Tabelle A-9: Aufstellung der relevanten Normen 
DIN EN 755-1:2008-06 Aluminium und Aluminiumlegierungen - Stranggepresste 
Stangen, Rohre und Profile - Teil 1: Technische Lieferbe-
dingungen 
DIN EN 755-2:2008-06 Aluminium und Aluminiumlegierungen - Stranggepresste 
Stangen, Rohre und Profile - Teil 2: Mechanische Eigen-
schaften 
DIN EN 755-9:2009-02 Aluminium und Aluminiumlegierungen - Stranggepresste 
Stangen, Rohre und Profile - Teil 9: Profile, Grenzabmaße 
und Formtoleranzen 
DIN EN 573-3: 2009 Aluminium und Aluminiumlegierungen - Chemische Zu-
sammensetzung und Form von Halbzeug - Teil 3: Chemi-
sche Zusammensetzung und Erzeugnisformen 
ISO 7008:1983-04 Holzbearbeitungsmaschinen; Tisch-Kreissägemaschinen 
mit oder ohne Schiebetisch; Benennungen und Abnahme-
bedingungen 
ISO 7958:1987-08 Holzbearbeitungsmaschinen, Einblatthubkreissägema-
schinen für Längs- und Querschnitt; Benennungen und 
Abnahmebedingungen 
DIN ISO 230-1:1999-07 Werkzeugmaschinen - Prüfregeln für Werkzeugmaschi-
nen - Teil 1: Geometrische Genauigkeit von Maschinen, 
die ohne Last oder unter Schlichtbedingungen arbeiten 
DIN ISO 230-2:2011-11 Prüfregeln für Werkzeugmaschinen - Teil 2: Bestimmung 
der Positioniergenauigkeit und der Wiederholpräzision der 
Positionierung von numerisch gesteuerten Achsen 
DIN Taschenbuch 60 Holzwerkstoffe 1 - Holzfaserplatten, Spanplatten, OSB, 
Sperrholz, Furnierschichtholz, Massivholzplatten, Paneele 
DIN Taschenbuch 209 Holzverarbeitung 
DIN Taschenbuch 359 und 
360 
Produktnormen für die Holzwirtschaft 1 - Normen nach der 
Warensystematik des Holzhandels Gruppe 1 bis 3 
(Schnittholz, Hobelware und Plattenwerkstoffe) für den 
Handel, das Handwerk und die Industrie 
DIN 1052-10:2012-05 Herstellung und Ausführung von Holzbauwerken - Teil 10 
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DIN 13183-1:2002-07 Feuchtegehalt eines Stückes Schnittholz - Teil 1: Bestim-
mung durch Darrverfahren 
DIN EN 1438:1998-10 Symbole für Holz und Holzwerkstoffe 
Teil 1.2, Vorgabenaufstellung 
Angabe aller Vorgaben, welche in dieser vorliegenden Arbeit relevant sind. 
Tabelle A-10: Aufstellung der relevanten Vorgaben 
BGHM - Berufsgenossen-
schaft Holz und Metall 
Berufsgenossenschaft Holz und Metall 
(http://www.bghm.de/) 
CE-Kennzeichnung Sicherheitsvorschriften für die Produkte laut rechtlichen 
Bestimmungen 
Einzelteilprüfanweisungen Prüfanweisungen für alle Einzelteile (Felder KG - Intern 
2012) 
Montageanleitungen Anweisungen der Aufbauschritte (Felder KG - Intern 
2012) 
Einstellvorgaben Toleranzen und Prüfanweisungen zur Erreichung der 
Arbeitsergebnisse (Felder KG - Intern 2012) 
Maschinenprüfanweisungen Arbeitsanweisungen und Prüfanweisungen zur Abnahme 
der Maschine (Felder KG - Intern 2012) 
Einstellvorgaben für die 
Inbetriebnahme 
Arbeitsanweisungen und Prüfanweisungen für die Inbe-
triebnahme der Maschine (Felder KG - Intern 2012) 
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Teil 2, Experteninterview 
Teil 2.1, Interviewleitfaden 
 
Interviewleitfaden 
Folgende Forschungsfragen sollen durch das Interview beantwortet werden. 
1. Welche Anforderungen an das Ergebnis der Arbeitsqualität werden an die 
Formatkreissäge gestellt? 
2. Was beeinflusst das Schnittergebnis von beschichten Holzwerkstoffen beim 
Arbeiten mit der Formatkreissäge? 
3. Welche Handlungsempfehlungen können gegeben werden um das Arbeits-
ergebnis beim Schneiden von beschichteten Holzwerkstoffen erreichen zu 
können? 
Experten: 
Tischlermeister eines mittelständischen Unternehmens (M-I) 
Tischler - Privatkunde (P-I) 





4. Erklärung der Diplomarbeit (Thema) 
5. Aufzeichnung starten (zuvor Anfrage) 
_______________________________________________________________________ 
1. Dimension – Anwendung der Kreissäge 
1. Welche Rohstoffe werden am häufigsten mit der Kreissäge verarbeitet? 
2. Welche Arbeiten werden an der Kreissäge verrichtet? 
3. Wie oft, oder wie lange wird die Kreissäge von Ihnen benutzt? 
4. Welche Arbeiten verrichten Sie am Kreissägeanschlag? 
5. Was würden Sie erwarten wenn Sie eine 3,5m Platte mit der Kreissäge formatie-
ren? 
6. Wie würden Sie eine Kastenseitenwand aus beschichtetem Plattenmaterial mit 
Rückwandnut kostengünstig auf der Kreissäge herstellen? 
_______________________________________________________________________ 
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2. Dimension – Die gegenwärtige Qualität der Arbeitsergebnisse an der Kreissäge 
1. Wie würden sie die Schnittgenauigkeit der Formatkreissäge aktuell beurteilen? 
2. Was ist für Sie ein gutes Schnittergebnis (auch Oberfläche bewertet)? 
3. Welches Schnittergebnis erreichen Sie beim Arbeiten am Parallelanschlag? 
o Bewerten Sie das Schnittergebnis ihrer Maschine auf Skala von 1 bis10 
o Was muss gemacht werden um auf 10 Punkte zu kommen? 
4. Wenn mit dem Parallelanschlag große Platten geschnitten werden, worauf 
kommt es dabei an? 
5. Welches Bearbeitungsergebnis ist aktuell ein gutes Ergebnis beim Bearbeiten 
von Span- oder MDF-Platten (Genauigkeiten der Maße, Schnittergebnisse)? 
_______________________________________________________________________ 
3. Dimension – Die erwartete Qualität der Arbeitsergebnisse an der Kreissäge 
1. Welche Erwartungen würden Sie zukünftig an die Schnittergebnisse der Format-
kreissäge setzten? 
2. Was müsste Ihrer Ansicht beim Schneiden von beschichteten Platten an der For-
matkreissäge verbessert werden?  
o Wie verhält sich dies beim Schneiden von großen Platten mit dem Parallel-
anschlag? 
3. Worauf kommt es für Sie beim Schneiden von Span- oder MDF-Platten an was 
würde Sie sich für die Zukunft dafür wünschen? 
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Folgende Forschungsfragen sollen durch das Interview beantwortet werden. 
1. Welche Anforderungen an das Ergebnis der Arbeitsqualität werden an die 
Formatkreissäge gestellt? 
2. Was beeinflusst das Schnittergebnis von beschichten Holzwerkstoffen beim 
Arbeiten mit der Formatkreissäge? 
3. Welche Handlungsempfehlungen können gegeben werden um das Arbeits-
ergebnis beim Schneiden von beschichteten Holzwerkstoffen erreichen zu 
können? 
Experten: 





4. Erklärung der Diplomarbeit (Thema) 
5. Aufzeichnung starten (zuvor Anfrage) 
_______________________________________________________________________ 
1. Dimension – Anwendung der Kreissäge 
 
1. Welche Rohstoffe werden am häufigsten mit der Kreissäge verarbeitet? 
Alles Mögliche, vom Massivholz bis zur Spanplatte – Aluminium kann man auch 
schneiden. Das sind eigentlich die Hauptanwendungen. 
 
2. Welche Arbeiten werden an der Kreissäge verrichtet? 
Zuschnitte aller Art, die komplette Palette, vom Besäumen zum Zuschnitt, Genau 
Zuschnitt 
Zusatzfrage: Was sind die Produkte die hergestellt werden mit einer Kreissäge? 
Kästchen werden zum Bsp. Hergestellt, in der Tischlerei wird die Kreissägen 
hauptsächlich verwendet für Zuschnitte die auf einer Plattensäge nicht gemacht 
werden können, oder zum Besäumen, Kantenabschnitte und teilweise Gehrungen. 
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3. Wie oft, oder wie lange wird die Kreissäge von Ihnen benutzt? 
Das ist eine gute Frage im Verhältnis zu allen anderen Maschinen, Hobelmaschine 
CNC ca. zu 50%. 
 
4. Welche Arbeiten verrichten Sie am Kreissägeanschlag? 
Besäum- und Parallelschnitte werden hauptsächlich durchgeführt. Das heißt es 
muss ein gerader Abschnitt am Schiebetisch gemacht werden und dann ein Paral-
lelschnitt für die Breite am Parallelanschlag. 
Ein sauberer paralleler Schnitt, maßlich und auch sauber ohne Ausrisse und Ritz-
stellen vom Sägeblatt.  
 
Generell kommt es darauf an, welche Maschinen noch in der Tischlerei eingesetzt 
werden wenn eine Plattenaufteilsäge auch vorhanden ist, ist die Kreissäge viel 
weniger im Einsatz. Es kommt darauf an welche Maschinen vorhanden sind. 
 
5. Was würden Sie erwarten wenn Sie eine 3,5m Platte mit der Kreissäge formatie-
ren? 
Dieser Zuschnitt ist extrem schwierig, umso größer desto schwieriger. Also, ich 
sage kleine Teile auf einer Formatkreissäge zuschneiden, das genau, ja ok das 
geht, aber umso größer desto schwieriger.  
 
Zusatzfrage: Und das Formatieren von großen Platten, führen Sie das durch? 
Ich halte nicht viel davon, es geht besser auf einer Plattenaufteilsäge. 
 
6. Wie würden Sie eine Kastenseitenwand aus beschichtetem Plattenmaterial mit 
Rückwandnut kostengünstig auf der Kreissäge herstellen? 
Wichtig ist, dass ein perfektes Produkt entsteht, das Produkt muss passen, das 
heißt einen sauberen Schnitt vorne wie hinten auf der Platte, also Vorritzer. Ja, die 
Rückwandnut wird so und so mit einer Fräse gemacht, außer man hat keine, dann 
muss man sie hinein schneiden. Aber normal wird diese gefräst. Die Arbeitsschrit-
te wären, Zuschnitte machen, Rückwandnut je nach Maschine erstellen. Für mich 
kommt es darauf an, ob dies eine Serie oder eine Einzelfertigung ist. Je nach dem 
würde ich die Maschine, soweit vorhanden, auswählen. In unserem Betrieb würde 
ich dies auf der CNC herstellen. 
_______________________________________________________________________ 
2. Dimension – Die gegenwärtige Qualität der Arbeitsergebnisse an der Kreissäge 
 
1. Wie würden sie die Schnittgenauigkeit der Formatkreissäge aktuell beurteilen? 
Die Schnittgenauigkeit ist für mich bei Längenabmaßen bei einer Genauigkeit auf 
0,5mm erreichbar, finde ich für einen Tischler in Ordnung. 
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2. Was ist für Sie ein gutes Schnittergebnis (auch Oberfläche bewertet)? 
Es kommt immer darauf an, welches Sägeblatt verwendet wird, da spielen viele 
Faktoren mit, aber es muss ein genauer Schnitt sein. Wichtig ist, dass das Säge-
blatt nicht wieder an der Schnittfläche erkannt wird, also nicht nochmals nach-
schneidet 
 
3. Welches Schnittergebnis erreichen Sie beim Arbeiten am Parallelanschlag? 
Ein sauberer paralleler Schnitt, maßlich sowie auch sauber ohne Ausrisse und 
Ritzstellen vom Sägeblatt. 
 
a. Bewerten Sie das Schnittergebnis ihrer Maschine auf Skala von 1 bis10 
Mit 5-6 beurteilen, also nicht gut 
 
b. Was muss gemacht werden um auf 10 Punkte zu kommen? 
Die Einstellungen vom Parallelanschlag müssen passen und auch so blei-
ben. Der Anschlag muss stabil sein. Die ganze Maschine muss richtig ein-
gestellt sein, der Freischnitt und es muss eben alles genau dazu passen. 
 
4. Wenn mit dem Parallelanschlag große Platten geschnitten werden, worauf 
kommt es dabei an? 
Wenn diese rein über den Parallelanschlag geschoben werden, werden die Platten 
den Parallelanschlag verdrücke. Das es geht muss der Parallelanschlag richtig 
eingestellt sein muss. 
 
Zusatzfrage: was heißt richtig eingestellt? 
Alle Winkel zum Sägeblatt müssen passen, der Parallelanschlag selbst muss pas-
sen 
 
Zusatzfrage: Was muss am Parallelanschlag passen? 
Der muss eine gute Führung bieten, sonst macht das was aus, weil sonst man un-
terschiedliche erhält Freischnitte und ein schlechtes Arbeitsergebnis. 
Der Anspruch an die Führung ist sehr groß, wenn diese nicht gerade ist kann der 
Schnitt eben nicht passen. 
 
5. Welches Bearbeitungsergebnis ist aktuell ein gutes Ergebnis beim Bearbeiten 
von Span- oder MDF-Platten (Genauigkeiten der Maße, Schnittergebnisse)? 
Wichtige Aspekte sind, dass die Platten oben und unten nicht ausreisen. Die 
Schnitte müssen auch wieder gleich genau seine. Der Schnitt muss gerade sein. 
Das ist hier ganz wichtig, weil wenn zwei beschichtete Platten aneinander kom-
men ist es eben nicht gut wenn das Spalte oder Fehler vom Schneiden sichtbar 
sind, der Schnitt muss 100% genau sein. Zum Beispiel ein Bananenschnitt am 
Schiebetisch ist nicht gut. 
_______________________________________________________________________ 
Anlagenverzeichnis  A-9 
3. Dimension – Die erwartete Qualität der Arbeitsergebnisse an der Kreissäge 
 
1. Welche Erwartungen würden Sie zukünftig an die Schnittergebnisse der Format-
kreissäge setzten? 
Ein genauer, sauberer maßgenauer Schnitt. Rein vom Schnittergebnis und vom 
Maß muss es einfach passen, ohne viele Umstellungen an der Maschine zu ma-
chen 
Zusatzfrage: Was ist ein genauer Schnitt? 
Gerade, ohne Ausrisse. 
Zusatzfrage: Was ist gerade? 
Es sollte kein Bogen und keine Welle im Schnitt sein. 
Zusatzfrage: Gibt es ein Maß der Abweichung dafür? 
Maß ist schwierig anzugeben, da dies meist erst beim Zusammenbauen auffällt. 
Zusatzfrage: Was ist somit der Maßstab? 
Das ist verschieden, bei Platten, gerade bei beschichteten Platten ist es im Zu-
sammenbau sichtbar, da die Verbindungsmethoden ganz anders sind wie z.B 
beim Vollholz, da kann man viel mit Schattenfugen also einer Fase machen – es 
kann mehr geschwindelt werden. Bei Platten, dabei gerade bei weisen beschichte-
ten Platten, da fallen kleine Fehler auf. 
2. Was müsste Ihrer Ansicht beim Schneiden von beschichteten Platten an der 
Formatkreissäge verbessert werden? 
Abweichungen kommen meist von einer nicht richtig eingestellten Kreissäge, wenn 
diese nicht passt muss diese Eingestellt werden. Die Säge muss in sich passen 
nur so geht’s. Also sollte die Stabilität Gerade der Schneidelemente, der Führun-
gen verbessert werden. 
 
o Wie verhält sich dies beim Schneiden von großen Platten mit dem Parallelan-
schlag? 
Bei großen Platten wird das Schnittergebnis schwierig, man braucht meist 
Hilfsmittel – Niederhalter, und anderer Sachen, dann vereinfacht sich diese 
Sache, wenn es die Größe der Kreissäge zulässt 
 
3. Worauf kommt es für Sie beim Schneiden von Span- oder MDF-Platten an was 
würde Sie sich für die Zukunft dafür wünschen? 
Wie schon gesagt die Einstellung der Maschine, richtiges Werkzeug, da es für alle 
Materialien eigene Blätter gibt. Liegen die Platten richtig auf, braucht man einen 
Vorritzer. Wünschen? Wie gesagt ich bin der Meinung, dass Platten auf einer Plat-
tenaufteilsäge bearbeitet werden. 
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Teil 2.3, Transkribiertes Interview – Tischler – Privatkunde (P-I) 
 
Interviewleitfaden 
Folgende Forschungsfragen sollen durch das Interview beantwortet werden. 
1. Welche Anforderungen an das Ergebnis der Arbeitsqualität werden an die 
Formatkreissäge gestellt? 
2. Was beeinflusst das Schnittergebnis von beschichten Holzwerkstoffen beim 
Arbeiten mit der Formatkreissäge? 
3. Welche Handlungsempfehlungen können gegeben werden um das Arbeits-
ergebnis beim Schneiden von beschichteten Holzwerkstoffen erreichen zu 
können? 
Experten: 





4. Erklärung der Diplomarbeit (Thema) 
5. Aufzeichnung starten (zuvor Anfrage) 
_______________________________________________________________________ 
1. Dimension – Anwendung der Kreissäge 
 
1. Welche Rohstoffe werden am häufigsten mit der Kreissäge verarbeitet? 
Massivholz, Plattenwerkstoffe, Kunststoffe teilweise, alles was Längs oder Quer 
bearbeitet werden kann 
 
2. Welche Arbeiten werden an der Kreissäge verrichtet? 
Es fängt eigentlich blöd gesagt beim Brett welches vom Baum herausgeschnitten 
wird an und geht bis zum Formatzuschnitt von Vollholzplatten oder eben bis zu 
Platten. Gemacht werden mehrere Arbeitsschnitte Aufspalten, Verleimen, Zu-
schneiden. Also hauptsächlich Zuschnitte, Grobzuschnitte, Genau-Zuschnitte oder 
Kantenbearbeitungen zum weiteren verleimen. 
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3. Wie oft oder wie lange wird die Kreissäge von Ihnen benutzt? 
Die Kreissägen ist schon die meist geforderte Maschine in meiner Tischlerei, ver-
wendet wird diese sicher fast über 60% wobei das Gerät bei vielen anderen fast zu 
90% eingesetzt - zumindest die die viel mit Plattenwerkstoffen arbeiten. Je nach 
dem was verarbeitet wird ist der Einsatz aber sicher bei 60%. 
 
4. Welche Arbeiten verrichten Sie am Kreissägeanschlag? 
Für Grobzuschnitte oder wenn man zwei gleiche Stücke braucht, also zum Ablän-
gen, dann verwendet man den Parallelanschlag. Wenn diese gleich sein müssen 
dann stellt man den Parallelanschlag ein und dann sind diese eben gleich. 
 
5. Was würden Sie erwarten wenn Sie eine 3,5m Platte mit der Kreissäge formatie-
ren? 
Also alleine wird kein genaues Ergebnis heraus kommen, da zu große Platten 
nicht alleine gehalten werden können und so nicht sauber am Parallelanschlag ge-
führt werden können. Für eine normale Spanplatte von ca. 2,7 auf 2 m braucht 
man Hilfsmittel damit ein genauer Schnitt zustande kommt. Nur mit Hilfsmitteln 
kommt dann ein zufriedenstellendes Ergebnis heraus und aber auch nicht im ers-
ten Arbeitsschritt, also muss man aus einem Rohzuschnitt nochmals eine Format-
zuschnitt machen dann geht’s. 
 
6. Wie würden Sie eine Kastenseitenwand aus beschichtetem Plattenmaterial mit 
Rückwandnut kostengünstig auf der Kreissäge herstellen? 
Arbeitsschritte sind: Grobzuschnitt haben wir, dann schneide ich die Länge – For-
matschnitt, Voraussetzung ist das richtige Sägeblatt – dann zum Parallelschnitt 
der letzte Schnitt ist der auf die die Kante drauf kommt. Da der Schnitt auf den die 
Kante kommt passen muss. Das heißt der muss ausrissfrei sein. Besonders an 
den Ecken, denn hinten ist es eher tragbar dass Ausrisse sind als letztes wird die 
Nut gemacht. Das mache ich mit dem Parallelanschlag. Zuerst wird noch ein Pro-
bestück gefertigt und dann die Nut gemacht 
_______________________________________________________________________ 
2. Dimension – Die gegenwärtige Qualität der Arbeitsergebnisse an der Kreissäge 
 
1. Wie würden sie die Schnittgenauigkeit der Formatkreissäge aktuell beurteilen? 
Also die Genauigkeit erreiche ich, da ich vorrangig nach gemessenen werden ar-
beite, also nicht nach den Skalen, so bekomme ich maßlich genaue Ergebnisse. 
Also das Arbeitsergebnis passt für mich 
 
2. Was ist für Sie ein gutes Schnittergebnis (auch Oberfläche bewertet)? 
Ein guter Schnitt ist ein genauer Winkel des Schnitts zur Seite des Holzes und 
wenn ich die Kante auf den Schiebtisch stelle, da darf keine Luft sein. Den Schie-
betisch nehme ich eigentlich immer als Lineal, der Schnitt muss einfach gerade 
sein. 
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Zusatzfrage: Gibt es ein Maß für die Abweichung dieser Geradheit? 
Das ist schwierig, ich habe die Messmittel nicht und auch nicht um die Abwei-
chung im Arbeitsergebnis zu prüfen. Aber der Maßstab wäre vielleicht wenn man 
eine Gärung schneidet und dann beide Platten zusammen nimmt und kein opti-
scher Spalt vorhanden ist. Also es geht eigentlich nur optisch am fertigen Produkt. 
Aber im Allgemeinen ist die Messung über den Schiebetisch meiner Ansicht nach 
ausreichend. 
 
3. Welches Schnittergebnis erreichen Sie beim Arbeiten am Parallelanschlag? 
Da ist es schwieriger, man braucht ein Gefühl für die Maschine, weil das Alulineal 
verdrückt wird wenn man zu grob umgeht. Dann bekommt man Wellen im Schnitt. 
Aber auch die Einstellungen müssen passen, wenn das nicht ist dann drückt der 
Anschlag das Material ans Sägeblatt. Arbeitsdruck und die Arbeitsweise muss 
passen. Auch muss ich davon ausgehen können, dass diese passen, sonst  
brauch ich gar nicht weiter arbeiten. 
 
a. Bewerten Sie das Schnittergebnis ihrer Maschine auf Skala von 1 bis10 
Ich würde 7-8 sagen 
 
b. Was muss gemacht werden um auf 10 Punkte zu kommen? 
Mit Hilfsmitteln, mehr Auflagefläche vor und hinter der Maschine, Anschlag 
länger und stabil muss er sein und eben eine gerade Führung muss er er-
zeugen. 
 
4. Wenn mit dem Parallelanschlag große Platten geschnitten werden, worauf 
kommt es dabei an? 
Ohne Hilfsmittel ist es schwierig aber gehen wird es. Ich lasse mir ein Übermaß, 
sodass ich dann ein kleineres Werkstück auf fertigmaß bringen kann 
 
5. Welches Bearbeitungsergebnis ist aktuell ein gutes Ergebnis beim Bearbeiten 
von Span- oder MDF-Platten (Genauigkeiten der Maße, Schnittergebnisse)? 
Gerade, ausrissfreie Schnitte, viel mehr brauche ich da nicht, aber ich arbeite we-
nig mit Platten. 
_______________________________________________________________________ 
3. Dimension – Die erwartete Qualität der Arbeitsergebnisse an der Kreissäge 
 
1. Welche Erwartungen würden Sie zukünftig an die Schnittergebnisse der Format-
kreissäge setzten? 
Die Maschine passt eigentlich, der Schnitt selbst kommt meiner An Sicht nach zu 
95% von Sägeblatt selbst, aber die Einstellungen an der Maschine müssen auch 
passen. Die Frage ist wie die Einstellungen bei einer neuen Maschine bleiben oder 
sich vielleicht verändern. Maßlich ist das für mich stark abhängig vom Bediener. 
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2. Was müsste Ihrer Ansicht beim Schneiden von beschichteten Platten an der 
Formatkreissäge verbessert werden? 
Werkzeug, Einstellungen der Führungselemente für den Schnitt, Hauptursache für 
schlechte Ergebnisse sind meist falsche oder schlechte Kr-Blätter. Die Freischnitte 
müssen stabil bleiben und passen, sie dürfen nicht nachschneiden. 
 
o Wie verhält sich dies beim Schneiden von großen Platten mit dem Parallelan-
schlag? 
Der Parallelanschlag muss massiv ausgeführt sein, der darf nicht nachgeben 
 
3. Worauf kommt es für Sie beim Schneiden von Span- oder MDF-Platten an was 
würde Sie sich für die Zukunft dafür wünschen? 
Man darf halt kein billiges Material einkaufen und bearbeiten wollen und wie ge-
sagt die Einstellungen der Maschine müssen passen sonst kann kein Ergebnis 
rauskommen. Gerade bei folienbeschichteten Material die reißen gleich aus und 
ist dann nicht mehr zu verwenden. Wünschenswert wäre eine Art Anschlag, die 
stabil gute Führungen bieten und doch weich ist, dann würde man grad bei be-
schichtetem Material nicht so ein großes Problem mit Ausbrüchen oder Material-
fehlern erhalten. 
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Teil 2.4, Transkribiertes Interview – Mitarbeiter Felder KG (I-I) 
 
Interviewleitfaden 
Folgende Forschungsfragen sollen durch das Interview beantwortet werden. 
1. Welche Anforderungen an das Ergebnis der Arbeitsqualität werden an die 
Formatkreissäge gestellt? 
2. Was beeinflusst das Schnittergebnis von beschichten Holzwerkstoffen beim 
Arbeiten mit der Formatkreissäge? 
3. Welche Handlungsempfehlungen können gegeben werden um das Arbeits-
ergebnis beim Schneiden von beschichteten Holzwerkstoffen erreichen zu 
können? 
Experten: 





4. Erklärung der Diplomarbeit (Thema) 
5. Aufzeichnung starten (zuvor Anfrage) 
_______________________________________________________________________ 
1. Dimension – Anwendung der Kreissäge 
 
1. Welche Rohstoffe werden am häufigsten mit der Kreissäge verarbeitet? 
Holz in verschiedensten Arten, einmal Vollholz oder auch Holz in gepresster Form 
wie Spanplatten, Holzstaub, MDF-Platten, beschichtete Holzplatten. Dann auch 
Aluminium und verschiedenste Kunststoffe 
Zusatzfrage: Wie sind dies Werkstoffe geeignet zu Bearbeitung, gibt es Unter-
schiede zwischen den genannten? 
Auf jeden Fall die Schnittgeschwindigkeiten, es kann nicht jeder Werkstoff gleich 
bearbeitet werden, man braucht verschiedenste Werkzeuge – sprich ver-
schiedenste Kreissäge-Blätter mit verschieden Schnittwinkeln, da ein Negativer 
Schnittwinkel bei Aluminium von Vorteil ist und auch bei Holz positiver. Dann 
braucht man auch bei härteren Kunststoffen sowie auch Aluminium eine Schmie-
rung, da teilweise das Material am Sägeblatt haften bleibt. Und auch kann sein, 
dass es eine spezielle Erdung benötigt der Maschine, da sich manche Werkstoffe 
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statisch bei der Bearbeitung Aufladen und da eben die Maschine verschmutzen 
oder haften belieben und die Absaugung verstopfen können. 
2. Welche Arbeiten werden an der Kreissäge verrichtet? 
Ich kann Besäumschnitte verrichten, das ist einfach ein Werkstück parallel schnei-
den, ich kann mit einem Schiebeschlitten arbeiten oder am Parallelanschlag. Der 
Unterschied ist am Schiebetisch wird das ganze Werkstück niedergespannt am 
fahrbaren Tisch und am Kreissägeanschlag muss ich das Werkstück an einem fi-
xen Anschlag führen. Ich kann 90° und 45° Schnitte ausführen und ich kann bei 
beschichteten Platten oder Materialien, die neigen auszureisen, einen Vorritzer 
einsetzten. 
 
3. Wie oft, oder wie lange wird die Kreissäge von Ihnen benutzt? 
Also generell von allen Arbeiten würde ich sagen, sind es 60 bis 65%, da eigent-
lich die Kreissäge das Werkstück grundlegend in Form bringt bzw. ich dies dann 
ablängen kann und dann alle anderen Arbeiten sowie hobeln und schleifen durch-
führe. Das sind dann auch spezielle Feinarbeiten oder auch Fräsen wo ich dann 
konturgebend bin, aber prozentuell gesehen in einem Arbeitsgang bin ich Mini-
mum 50% mit einer Kreissäge unterwegs. 
 
4. Welche Arbeiten verrichten Sie am Kreissägeanschlag? 
Im Prinzip eigentlich nur, Schnitte um ein Werkstücks, das eigentlich schon eine 
gerade Fläche hat parallel auf ein Breitenmaß oder Längenmaß abzuschneiden 
und das in 90° oder 45°. Andere Anwendungen sind mir eigentlich nicht bekannt. 
 
5. Was würden Sie erwarten wenn Sie eine 3,5m Platte mit der Kreissäge formatie-
ren? 
Ich erwarte mir das der Schnitt den ich durchführe gerade ist nicht wellig, so dass 
wenn ich das Werkstück irgendwo anleime oder eine Kante anleime, dass ich dort 
keine welligen Übergänge sehe. Also Geradheit und ausrissfreie Schnitt ohne irr-
genwelche Zahnspuren. 
 
6. Wie würden Sie eine Kastenseitenwand aus beschichtetem Plattenmaterial mit 
Rückwandnut kostengünstig auf der Kreissäge herstellen? 
Im Prinzip, das ist eigentlich ganz einfach, zuerst die Längen schneiden, mit dem 
Schiebetisch – also eine Seite sauber schneiden – die zweite dann einen Parallel-
schnitt – dann die Vorderkannten längs am Schiebetisch schneiden – dann be-
säumen und als letzten Arbeitsgang, das kann ich mit der Kreissäge genauso ma-
chen und mit dem Parallelanschlag als Anschlag die Nut, also mit einem versenk-
ten Kreissäge-Blatt dann eine Nut anbringen. 
Zusatzfrage: was wäre der Anspruch an das Arbeitsergebnis? 
Maßlich sollte die Abmaße innerhalb eines Zehntel sein und der Parallelschnitt soll 
rechteckig sein im Winkel, jede Ecke soll im Winkel sein – kein Parallelogramm 
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oder die Winkel schräg die Nuttiefe und Nutbreite sollte passen und die Nut sollte 
auch parallel zur Kante sein. Das alles wieder ausrissfrei. 
_______________________________________________________________________ 
2. Dimension – Die gegenwärtige Qualität der Arbeitsergebnisse an der Kreissäge 
 
1. Wie würden sie die Schnittgenauigkeit der Formatkreissäge aktuell beurteilen? 
Der Schnitt selbst würde auf 2m eine Geradheit von um die 0,5mm haben, sie ist 
je nach Kreissägeblatt relativ ausrissfrei. Also je nach Anwendungen sind keine 
Schnittmarken zu sehen, die Winkligkeit kommt auf die Länge drauf an – sagen wir 
mal auf 1m würde ich ein Parallelschnitt von 0,15mm einschätzen und das Län-
genmaß beim ablängen mit einer Digitalen Ablesung sind wir innerhalb von 
0,2mm. Längenmaß auf 1m und bei reiner Skalen Ablesung über das Auge, 
kommt man je nach Anwendung auf 0,5mm. 
 
2. Was ist für Sie ein gutes Schnittergebnis (auch Oberfläche bewertet)? 
Das ist wenn ich einen gleichmäßigen Zahnschritt am Brett sehe, keine Brennspu-
ren also kein Nachschneiden. Nur wenn der nach unten schneidende Zahn im 
Eingriff ist und wenn die Abstände von Zahnschnitt zu Zahnschnitt bei einem kon-
stanten Vorschub gleichmäßig sind und dass dann die geschnittene Kante, wenn 
ich ein Lineal anlege gerade ist und das Kreissägeblatt während dem schneiden 
nicht verläuft – also seitlich ausschlägt – und wenn auf der Unterscheide der Plat-
ten keine große Ausbrüche sind - wenn kein Vr verwendet wird – dann ist es ein 
guter Schnitt. 
 
3. Welches Schnittergebnis erreichen Sie beim Arbeiten am Parallelanschlag? 
Beim Schneiden von Platten ist die Anforderung auf die Geradheit bezogen. Natür-
lich auch das Maß und die Parallelität, wobei das abhängig ist von der Führungs-
länge des Parallelanschlags zur Plattenlänge und auch von meinem Handvor-
schub und der Anpresskraft welche ich auf den Parallelanschlag bringe. Es ist 
aber mit Einschränkungen zu rechnen. Da im Vergleich zum Schiebetisch, welcher 
die gleiche Länge wie das maximale Werkstück hat, habe ich eine ganz andere 
Führungslänge als wenn ich jetzt das Werkstück das ich am Schiebetisch mit einer 
Länge von 3000mm habe kann ich ein Werkstück mit 3000mm bearbeiten. Am Pa-
rallelanschlag der nur 1200mm lang ist ein 3000mm Werkstück sauber zu führen 
schwierig, weil ich durch meinen Handvorschub mehr Fehler hinein bringe als 
beim Schiebtischschnitt. 
 
a. Bewerten Sie das Schnittergebnis ihrer Maschine auf Skala von 1 bis10 
Eine 8 
 
b. Was muss gemacht werden um auf 10 Punkte zu kommen? 
Der Anschlag müsste stabilisiert werden bzw. eine genaue Führung dar-
stellen. 
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4. Wenn mit dem Parallelanschlag große Platten geschnitten werden, worauf 
kommt es dabei an? 
Dann sollten das Breitenmaß das eingestellt wird passen, ich erwarte mir ein 
0,2mm, alles unterhalb von 0,5mm muss ich zufrieden sein. Wenn große Platten 
geschnitten werden, erwarte ich mir dass die Führung nicht nachgibt, also wenn 
unterschiedlicher Druck aufgebracht wird, darf sich der Anschlag nicht verwinden 
und somit auch das Breitenmaß verstellt oder auch die Geradheit der geschnitte-
nen Kante beeinflusst werden. 
Zusatzfrage: Wie wird die Geradheit beurteilt, gibt es ein Maß? 
Im Prinzip kann ich eigentlich nur die geschnittene Kante 90° zu einer Platte oder 
zum Schiebtisch aufstellen und damit Vergleichen. 
Zusatzfrage: Gibt es Unterschiede bei verschieden Werkstoffen? 
Ja, beschichtete Platten sind generell in sich – wenn es eine Qualitätsplatte ist – 
sehr schnitthaltig, d.h. das was geschnitten wird, das hält die Platte dann auch. 
Vollholz ist da eher problematisch, Vollholz quillt je nach Feuchte gerne mehr auf 
oder durch das schneiden arbeitete ich eine eingewachsene Spannung aus, d.h. 
nach Längsschnitten bei einem Vollholz, wenn ich da an der falschen Stelle Span-
nungen weg nehme, dann verzieht es das Holz. Also habe ich nicht die Ansprüche 
die ich an eine Platte habe. 
5. Welches Bearbeitungsergebnis ist aktuell ein gutes Ergebnis beim Bearbeiten 
von Span- oder MDF-Platten (Genauigkeiten der Maße, Schnittergebnisse)? 
Generell gesehen würde ich sagen dass eine Geradheit auf eine max. Länge von 
3m um die 0,5mm liegen wird.  
Zusatzfrage: Wie wird diese Geradheit beeinflusst? 
Am Parallelanschlag durch die Stabilität und Genauigkeit der Führung, durch mei-
ne Anpresskraft – gleichmäßig oder ungleichmäßige Kraft. Oder am Schiebetisch, 
wie gerade die Führung läuft, je gerader die Führung desto gerader ist der Schnitt. 
Je stabiler das Kreissäge Aggregat ist desto gerader ist der Schnitt. Je kleiner das 
Sägeblatt, oder je angepasster zur Werkstückhöhe das Sägeblatt ist, desto gera-
der wird der Schnitt. Ein größeres Kreissägeblatt neigt eher zum Schwingen oder 
leichter zu verwinden 
Maßhaltigkeit im Allgemeinen, bei optischen Ablesungen wie Skalen unter 1mm 
also zwischen 0,5 bis 1mm. Bei digitalen Ablesungen 0,2 bis 0,5mm 
_______________________________________________________________________ 
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3. Dimension – Die erwartete Qualität der Arbeitsergebnisse an der Kreissäge 
 
1. Welche Erwartungen würden Sie zukünftig an die Schnittergebnisse der Format-
kreissäge setzten? 
Am Parallelanschlag wäre es wichtig variable Führungslängen zu haben. Bei kur-
zen Werkstücken reicht das heutige aus, bei langen Besäumschnitten braucht es 
eine längere und stabilere Führungsfläche, das bedeutet einen Verwindungsarmen 
Aufbau und ein gerades Lineal 
Zusatztfrage: Wenn nur der Parallelanschlag betrachtet wird, was beeinflusst den 
Schnitt? 
Die Verwindung, der Winkel, die Geradheit des Lineals, da diese bei kurzen Werk-
stücken das Maß beeinflusst oder eben einen Nachschnitt und bei großen Langen 
Werkstücken den Schnittverlauf. 
2. Was müsste Ihrer Ansicht beim Schneiden von beschichteten Platten an der 
Formatkreissäge verbessert werden? 
Am Parallelanschlag eine zusätzliche Klemmung um die Stabilität zu verbessern, 
am Schiebetisch muss mit Hilfsmitteln gearbeitet werden – da die Anforderung ist 
je gerader der Schnitt desto besser 
 
o Wie verhält sich dies beim Schneiden von große Platten mit dem Parallelan-
schlag? 
Wie gesagt auf die Führung kommt’s an 
 
3. Worauf kommt es für Sie beim Schneiden von Span- oder MDF-Platten an was 
würde Sie sich für die Zukunft dafür wünschen? 
Auf die Qualität der Platte selbst, diese beeinflussen das Arbeitsergebnis. Auch 
MDF Platten wenn diese schlecht verleimt sind, quellen diese nach dem Schnitt 
auf oder brechen beim Schneiden aus, je nach dem was verleimt wurde oder ein-
gearbeitet wurde. Einstellungen und die Führungselemente müssen auch passen, 
da es sonst nicht gehen kann. 
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Teil 2.5, Auswertung der Experteninterviews 
 
  
Tabelle A-11: Auswertungsaufstellung der Experteninterviews 
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Teil 3, Kreissägeanschlaglineal-Vermessungsdaten 
Teil 3.1 Rohbauteile – geliefertes Kreissägeanschlaglineal 
 
  
Tabelle A-12: Vermessungsdaten - Rohbauteil (geliefertes Kr-Lineal) 
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Tabelle A-13: Vermessungsdaten - Richten der Kr-Lineale in der Produktion 
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Tabelle A-14: Gruppeneinteilung der Kr-Lineale und Vermessungs- und Arbeitsversuchser-
gebnisse 
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Teil 3.4, Verstelltabelle für Ausrichten 
 
Die Verstelltabelle ist wie folgt zu lesen: Wenn das Rohprofil (Kreissägeanschlaglineal 
vom Strangpressprofil-Lieferanten) eine gemessene Geradheitsabweichung (hohl) von 
-0,4 mm ausweist, muss ein Verstellweg des Zylinders bei Ausrichten von 10,5 mm 
durchgeführt werden, damit das Kreissägeanschlaglineal in den Zielbereich von 0 bis -0,1 









Tabelle A-15: Verstelltabelle zum Ausrichten der Kreissägeanschlaglineale 
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Teil 4, Tabellen und Abbildungen 
Teil 4.1, Tabellen 
Tabelle A-16: Übersicht der Trocknungsverfahren (Wagenführ und Scholz 2012) 
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Teil 4.2, Abbildungen 
 
  
Abbildung A-37: Einflussfaktoren auf die Eigenschaften von Spanplatten 
(Dunky und Niemz 2002) 





Abbildung A-38: Einflussfaktoren auf die Eigenschaften von Faserplatten 
(Dunky und Niemz 2002) 
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